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Einleitnng. 



Ebenso wie die Metalle wird auch das Holz zuin Theil vermOge seiner 
Bildsamkeit, sonst durch Zertheilen bearbeitet. 

Die Bildsamkeit des Holzes ist gering, so dass die anf sie sich stiitzenden 
Bearbeitungsweisen einen kleinen Eanm einnehmen. Die wenigen hierbei 
zur Anwendung kommenden Maschinen (es handelt sich vorwiegend um 
Biegemaschinen) soUen am Schluss dieses Bandes angeftthrt werden. 

" Es wird fiir das Zertheilen des Holzes in einigem Umfange seine 
Spaltbarkeit benutzt; die hierher gehOrigen Maschinen (zum Zerlegen 
des Brennholzes, der entsprechend vorbereiteten Holzscheiben in Schuhnagel, 
Spalten des Rohrs und der Weidenruthen) liegen ansserhalb des Rahmens 
dieses Buches und werden deshalb weiter unten nur kurz behandelt. 

Auch die dem Zusammenfilgen der Holztheile dienenden Maschinen 
sind kurz erledigt, und zwar weil sie meistens Sonderzwecken angepasst sind. 

Bei weitem tlberwiegend sind die spanabhebenden Maschinen. 
Sie nehmen demgemflss die erste Stelie und den grOssten Raum dieses 
Bandes ein. 

Es werden zunHchst die eigentlichen Werkzeuge, deren Wirksamkeit 
und Erhaltung, dann die Mittel und Verfahren ftlr das Entgegenfiihren von 
Werkzeugen und Werksttlcken erOrtert und endlich Beispiele spanabhebender 
Maschinen angeftthrt. 

In Bd. I, S. 2 bis 7 sind fttr den Entwurf der Werkzeugmaschinen 
massgebende allgemeine Gesichtspunkte angeftthrt. Sie gelten auch fur die 
Holzbearbeitungsmaschinen. 



Fischer, Handbuch der Werlueugmascbinenkunde. II. i 



I. Theil. 

Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen.^) 



I. Eigenfliche Werkzeuge, deren Wirkungsart und Erhaltung. 

A. Arbeitsvorgange. 

Das Holz unterscheidet sich von den Metallen in Bezug auf das Span- 
abheben durch seine geringere Festigkeit, sein faseriges Geftige, welches 
mehr oder weniger unregelmHssig zu sein pflegt und durch die unregel- 
m&ssig eingestreuten harten sogenannten ^Aeste'^. 

Die geringere Festigkeit andert nichts an den Vorgangen, welche die 
Abrundung des Schneiden-Querschnitts (Bd. I, S. 8) mit sich fiihrt; nur sind 
die Widerstftnde im aligemeinen geringer und der Schneidwinkel a (Bd. I, 
S. 11) kann erheblich kleiner gemacht werden, als bei Werkzeugen, welche 
Metalle zu bearbeiten haben. 

Von gr5sserer Bedeutung als die Weichheit des StoflFes ist sein faseriges 
Geftige; es ist bestimmend fiir die Arbeitswcise der raeisten Holzbearbeitungs- 
maschinen. 

Es ist der Widerstand gegen das Querabschneiden der Faser gross, 
dagegen — bei den vorherrschend zu bearbeitenden H51zem — der Zu- 
sammenhang der Fasern winkelrecht zu ihrer Lange verhaltnissmAssig gering, 
so dass, wenn dieser Zusammenhang jenen Widerstand aufnehmen soil, die 
Gefahr des Spaltens vorliegt. Selbst wenn die Fasern in anderer als der 
Querrichtung geschnitten werden, ist zu befilrchten, dass die Nachbarfasern 
sie nicht gentigend festhalten. 

Einige Beispiele m5gen das erlftutern. 

1. Die Schnittflttche liege winkelrecht zur Faserrichtung. 

Das Werkstiick w, Fig. 1, mOge zwischen zwei Backen h und c ein- 
gespannt sein ; ein Messer s bewegt sich in der im Bilde angegebenen Pfeil- 
richtung. Bei dem AuftreflFen der Schneide auf das Werkstiick tritt dem 
Druck der ersteren der voile Biegungswiderstand des Werkstiicks entgegen. 



*) HoltzapfeU, Turning and Mech. Manipul,, London 1843 bis 1850. C. Pfaff m. W. 
F. Exner, Werkzeuge und Maschinen zur Holzbearbeitung, Weimar 1883. Karmarsch- 
Fischer, Handbuch der mech. Technologic, 6. Aufl., Bd. 2, S. 631, Leipzig ISiH. Powis 
Bale, Woodworking machinery, London 1894. Herm. Fischer. Holzbearbeitungsmaschinen 
in der 1893er Weltausstellung zu Chicago, Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894. Desgl. 
Holzbearbeitungsmaschinen in der 1900er Weltausstellung zu Paris, Zeitschr. des Ver. 
deutscher Ingen. 1901. 



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 3 

Nachdem die Schneide in einigem Grade vorgedrungen ist, betheiligt sich 
der h5her als die Schneide Tjelegene Werkstticktheil an dem Biegungswider- 
stande nur soweit, als er durch die Querfestigkeit tibertragen wird. Es 
spaltet das Holz, sobald die Schneide soweit fortgeschritten ist, dass der 
nnter ihr befindliche Holztheil in zn hohem Grade die SttLtznng durch die 
Querfestigkeit in Anspruch nimmt. Sein Widerstand beruht dann auf seiner 
eigenen Biegungsfestigkeit, und das Schlussergebniss ist, dass der Rest des 
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Holzes abbricht. Diesem Abbrechen kann man durch mOglichstes Heran- 
rtlcken des sttitzenden Backen h, Fig. 2, an die Bahn der Schneide s ent- 
gegentreten. Damit wird aber mftssiges Spalten der EndMche von w nicht 
immer verhiitet, indem — wegen der grossen Elasticitftt des Holzes — die 
Schneide s das Werksttlck stark zusammendrUckt. Dieser Vorgang tritt 
in voller Eeinheit auf, wenn die Schneide s mit geringer Geschwindigkeit 
arbeitet. Giebt man dem Messer aber eine sehr grosse Geschwindigkeit, 
so tritt die MassentrHgheit des Werkstticks helfend ein: es wird dem unter 
bezw. vor der Schneide beflndlichen Werkstticktheil so wenig Zeit zum 
Biegen gelassen, dass selbst seine 
geringe Masse im Stande ist, es wirk- 
sam zu untersttitzen, und die Dicke 
des schliesslich abbrechenden Restes 
urn so kleiner ausfftllt, je grosser 
die Schnittgeschwindigkeit ist. 

Besondere Erwflhnung ver- 
dient das Verhalten der an den 
Seitenflachen des Holzes liegen- 
den Fasern, wenn ein Messer sie 
quer abzuschneiden versucht. Nach 
Fig. 3 soil das Messer s die Fasern des Werkstticks w auf nur mftssige 
Tiefe quer durchschneiden. Die Bewegungsrichtung des Messers ist 
gleichlaufend zur Oberflftche des Werkstticks und die Schneidkante des 
Messers gegentiber der Bewegungsrichtung rtickwilrts geneigt. Die Abbil- 
dung Ittsst ohne weiteres erkennen, dass der von der Schneidkante gegen 
die zu zerlegenden Fasern gerichtete Druck diese Fasern nach oben zu 
heben, also abzureissen versucht. Nach Fig. 4 ist die Schneidkante gegen- 
tiber der Bewegungsrichtung nach vorwftrts geneigt, sie „hangt nach vom 
tiber" und der auf die Fasern wirkende Druck des Messers ist schrftg nach 
unten gerichtet, so dass die getroffenen Fasern nicht auszuweichen ver- 
mOgen. Man verwendet hieniach fdr die wirksame Kante der Vor- 
schneider (s. w. u.), regelmassig die nach vom tlberhftngende Lage. 

1* 
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4 Werkzeugmaschinen fUr die Hotzbearbeitung. 

2. Die Schnittflftcbc falle mit der Faserrichtang; zusammeD. 

Liegt dann die Scfaneidkante von s genaa gleicblanfend zur Faeer, 
Fig. 5, so Teraucht sie letztere im ganzen dnrchzascbneideii. Der Zu- 
sammenhang der getroffenen Faser mit den Nachbarn ist selten groBs genug, 
um der Angriffakraft der Schneide genflgenden Widerstand za leisten. Die 
Faser wird deshalb nieht zerscbnitten, sondem von dem WerkstQck abge- 
rissen, and die entstehende Fl&che ffiUt raufa ans. 

Licgt dagegen die Scbneidkante nacb Fig. 6 scbrSg gegen die Ricb- 
tung der Paseiii, so trifft erstere die einzelne Faser je nur langs kurzer 
Strecke. Es bat deshalb die einielne Faser nnr einen 
kleinen Theil des Scbnittwiderstandes aafzintehmeo, 
wozu ibi' Zusammeiibaiig mit den Nachbarfasem ge- 
nligt; sie wird also dnrcbschQitten nod die Flftche f%llt 
glatt ans. 

Man erreicht dieses Ziel noch sicherer, wenn man 
das Mesaer wShrend es schneidet in 
der Kicbtnng der Scbneidkante ver- 
schlebt. Bekanntlich ^) i&t die frisch 
gescblitfene Schneide mehr oder 
weniger mit Grat behaftet, oder 
dnrch die Bruchflftchen des Grates 
begrenzt, also zackig gebildet. Wird 
diese Scbneidkante unter Dmck 
gegentiber dem Holz verscboben, so 
kommen nnr die vorspringenden 
Pj 5 Fie 6 Zaoken zum Angriff und durch- 

schneidea die Faser obne so stark 
gegen diese zu drttcken, wie nothwendig wftre, wenn die Scbneide nnr winkel- 
recht zu ibrer LElnge verschoben wflrde. Man macbt, wie bekannt, von 
diesem „ Ziehen " der Schneide in gleichem Sinne Gebraueh: beim Schneiden 
des Fleiscbes, beim Basiren, beim Maiien n. &■ w., man verwendet es filr die 
Holzbearbeitong bei den sogenannten Furnflrbobelraascbinen. 

Die genan rechtwinklige Lage der Scbneidkante gegendber der Faser- 
ricbtung (bei mit der Faser zuaammenfailender Schnittflache) hat kein Inter- 
esse, indem selten so geradfaseriges Holz vorkommt, dass mit Sicberheit 
auf die angegebene Lage gerechnet werden kdnnte. 

Es brancht kamn erwtlbnt zn werden, dass aach bei den unter 2 zu- 
sammenznfaesenden Fallen die Schnittgeschwindigkeit eine fthnlicbe Rolle 
spielt, wie zu 1 bemerkt wurde. 

3. Die Schnittflache liege echrtlg zur Faserrichtung, die Scbneidkante 
des Messers quer zur Faser. Befindet sich dann die Spltze des zwischen 
Fasemcbtnng und Scbnittricbtnng liegendcn Winkels vor der Schneide, 
Fig. 7, so sttttzen sich die vom Messer s getroffenen Fasem anf die unter 
ihnen liegenden, weichen also dem Druck des Messers nicht aus und werden 
deshalb von diesem zerscbnitten. Der Span wird vielleieht in einzelnen 
Stilcken abgespalten. Da jedoch die Spaltung den Fasem entlang verlftuft, 
BO ist sie onschadlich. Wenn dagegen der von Paser- und Scbnittricli- 
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I. Theil. Die apan&bbebenden Holzbearbeitunj^majohinen. 5 

tuDg eiageBchloBsene Wiokel nrngckehrt liegt, Fig. 8 (man spricht dann 
von „Schneiden gegen den Span"), bo versnctt der von der Brust des 
Messers s auf den Span ausgetlbte Druck den Span emporzaheben, die 
QtierfeBtigkeit des Holzcs za Uberwinden und den Span abzuspalten statt 
abzuschneiden. Nor bei ungemein gnt gescbliffenem Messer, aehr dtinnen 
Sp&nen ttnd sehr kleinem Winkel zwischen Faser- nnd Schnittrichtung ist 
ein solches Abspalten nicht zn befOrchten. 

Tritt das Spalten so, wie angegeben, ein, so endigt der Spalt oicht 
an der Oberflache des Holzes, sondern dringt tiefer in das Holz ein. Soil 
dieses Eindringen des Spaltens aaf ertrftgliche Tiefe besclir&nkt werdeo, so 
nines man den Span mdglichst bald brecheu. 

Bei dem Handhobel^) befindet sich zu diesem Zweck vor dem Messer s, 
Fig. 8, die mit ihm fest verbimdene Hobelsohle k, welcbe die Dicke des 
Spanes begrenzt nnd am deren in der Figor rechts belegene Kante der 
Span gebogen, beziehungswelee gebrochen wird. Um den Brach sicher 
berbeiznfahren, wird diese Hobelsohlenkante der Sebnelde des Messers s 
mOglichst nabe ^elegt and meistene auf s eine „EJappe" angebracbt (so 
daas s znm nDoppeleisen" wird), nm den Span starker abzabiegen. Die 



Fig. 7. Fig. 8. 

Bruchstellen des Spanes aind auf der Scbniltflache als Rauhigkeitcn zu er- 
kennen, sie sind um so weniger bemerkbar, je nftber die Bruchstellen an- 
einander liegen, d. h. je frtther der Span nach seiner Bildung gebrochen wird. 

Es wird von diesem Brechen der Spftne so viel als mOglich auch bei 
Holzbearbeitungsmaschinen Gebrauch gemacht. Das ist in voller Reinheit 
der Fall bei der Abziehmaschine.*) Es handelt sich bei dieser um etwa 
'/^5 mm dicke Spftne, welche mittels eines zichklingenartigen Messers ab- 
gehoben werden, Bei den Walzenhobclmaschinen vertritt der vor der 
Arbeitsstelle sich aaf das Werksttlck legcnde Dmckklotz die SCelle der 
Hobelsohle k, Fig. 8; er wird desbalb auch vielfach Spaabrecher ge- 
nannt. Es Iftsst sich Jedoch dieser Spanbrecbcr oft Uberhaupt nicht ver- 
wenden, Oder doch der gchneide nicht so nahe legen, dass er ebenso 
wirksam wird als der vor der Schneide befindliche Theil der Handbobel- 
sohle. Man macht nicht selten den Brastwinkel ^, Fig. 8 (der Winkel 
zwischen der Binist der Schneide und der Schneidrichtung), gross, so dass 
der Span steil emporsteigen muss und dadurch im Augenblick seiner Ent- 
stehung eine starke Biegung erfahrt. 

Regelmflssig wird bei Holzbearbeitungsmaschinen ein Mittel benutzt, 
welches fOi' Hnndhobel nicht in FYage kommt, nftmlich: sehr grosse Schnitt- 

') Vorige QueUe, 8. 390. 

*) Zeitschr. d.Ver. deiitscher Ingen. 18?.5, S. 776, mit Abb. 
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geschwindigkeit. Sie lAsst dem zwischen der Brust des Messers s. Fig. 8, 
und dem Span auftretenden Drucke nicht Zeit fflr die Herbeiftihrnng des 
Spaltens. 

Eg m5ge schon hier bemerkt werden, dass die sekundliche Schnitt- 
geschwindigkeit bis zu 66 m betrftgt, 30 m aber als gew5hnliche Schnitt- 
geschwindigkeit angesehen werden kann. 

Bei schrftger Lage der Scbnittflttche zur Faserrichtung sind noch die- 
jenigen Fftlle bemerkenswerth, in denen die Schnittrichtung quer gegen die 
Fasern liegt. Fig. 9 ist ein Aufriss und Grundriss des Messers s und Werk- 
stiicks to; die Schneidkante des Messers liegt winkelrecht zur Schnittrich- 
tung, und eine Gefahr des Abspaltens liegt nicht vor, wenn das Holz gut 
geradfaserig ist. Nach Fig. 10 u. 1 1 ist die Schneidkante gegen die Schnitt- 
richtung geneigt, und zwar in Fig. 10 so, dass ihr tiefer liegender Theil 
gegeniiber dem hOher belegenen in der Schnittrichtung hervorragt, wtthrend 
in Fig. 11 die Schraglage der Schneide die entgegengesetzte ist. Diese Ver- 
schiedenheit hat grosse Bedeutung filr die Glatte des Schnittes: nach Fig. 11 
findet das Schneiden schrUg von oben nach unten statt, so dass die ge- 
troflFenen Fasern von den unter ihnen liegenden sicher gesttitzt werden, 
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Fig. 9. 



Fig. 10. 



Fig. 11. 



wahrend nach Fig. 10 das Schneiden schrag von unten nach oben erfolgt, 
also ahnlich, wie durch Fig. 8 angedeutet ist, versucht wird, die getroflPenen 
Fasern von den anderen abzureissen. Die durch Fig. 10 dargestellte Arbeits- 
weise liefert demgemfiss regelmassig rauhe Flttchen, man verwendet sie 
deshalb nicht, sondem die durch Fig. 11 dargestellte Schrftglage der Schneid- 
kante, um sich eine glatte Schnittflache auch dann zu sichem, wenn das 
Holz nicht geradfaserig ist. 

Es wird von der Thatsache, dass die durch Fig. 11 dargestellte Lage 
der Schneidkante glatte Schnittflachen liefert, insbesondere bei den Form- 
sticheln Gebrauch gemacht. Nach Fig. 12 soil die vorgedrehte Kugel w 
durch den Formstichel s voUendet werden. Dieser ist demgemliss so an- 
geschliflfen, dass der Theil, welcher den grOssten Durchmesser zu bearbeiten 
hat, am meisten hervorragt, also zuerst angreift, die anderen Theile der 
Schneide zuriickstehen und durch Vorwartsschieben des Stichels der Reihe 
nach die kleineren Werksttick durchmesser bearbeiten. Bei vorliegender 
Gestalt des Stichels ist die Schneidkante da, wo sie die Fasern quer ab- 
schneidet, ohne weiteres nach vom ilberhangend (S. 3). Zu gleicher Zeit 
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tindet das fiir breite Stichel zweckm^ssige allmfthliche Angreifen (Bd. I, 
S. 27) statt, so dass zu grosse Beanspruchungen des Werkstticks oder Werk- 
zeugs vermieden werden. 

4. Eine bestimmte Flilchengestalt kann nur dann gewonnen werden, 
wenn die ganze Trennnngsfiache unmittelbar durch Schneiden erzeugt wird. 
Demgemltss ist entweder die Schneide des einen 
Messers so lang zu machen, beziehungsweise so 
zu gestalten, dass sie nach beiden Seiten die 
Schnittflftche tlberragt, oder es sind mehrere 
Einzelmesser zusammenzufilgen, um die ganze 
Trennungsflache zu beherrschen. 

Ftlr einfach ebene FlftCben verwendet 
man regelmftssig Messer mit gerader Schneide, 
die etwas linger ist, als die Breite des Werk- 
stticks betrttgt. Es kommt aber auch vor, dass 
man — ahnlich wie bei der Metallbearbeitung — 
daa zu zerspanende Holz in Streifen fortnimmt. 
Zu diesem Zweck benutzt man nach Fig. 13 
gekiUmmte Schneiden, oder auch wohl so ge- 
bogene, dass der grOsste Theil ihrer Lange mit 
der Schnittflache zusammenfMllt, wahrend links 
und rechts hiervon sich Ausiaufer vorflnden, 
welche den Span an seinen Randem abl5sen. 
Die durch Fig. 13 dargestellte Schneidengestalt 
lasst den Span leichter abfliessen als die zuletzt 
angedeutete, die mehr vierkantig verlauft; sie 
liefert aber, wie die linke Seite des Bildes erkennen lasst, eine wellenf5rmige 
Gesammt- Schnittflache, so dass die gewoUte Flache erst durch Nacharbeit 
gewonnen wird. Es ist die krumme Schneide ftir das grobe Gestalten, das 
Schruppen, sowohl ebener als auch verschieden gekrtimmter Flachen 
brauchbar, und wird hierffir vorwiegend verwendet. 

Zum Abheben von Spanen, die schmaler sind als das Werksttick, ftigt 
man auch mehrere Einzelmesser zusammen. Fig. 14 zeigt eine derartige 
Anordnung schema tisch. Es soil in dem Werksttick to quer zu dessen Fasern 
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Fig. 14. 



eine Nuth rechteckigen Querschnitts erzeugt werden, deren Breite h und 
derenTiefe t betragt. Man verwendet hierftir zwei Vorschneidmesser v, 
welche die Quertrennung der Fasern bewirken, und ein Grundmesser s zum 
Hinwegraumen des Holzes. Damit letzteres ohne Anstand gelingt, sind die 
Vorschneidmesser so eingestellt, dass sie etwas tiefer schneiden als die 
verlangte Tiefe i der Nuth betragt. 
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Im tibrigen unterliegen die Schneiden den Bedingungen, welche oben 
dargelegt slnd. 

Aus den obigen ErOrterungen folgt, dass geringe Schnittgeschwindig- 
keiten fdr Holzbearbeitungsmaschinen regelmftssig nur zulftssig sind: 

a) wenn die Schnittfiflche winkelrecht zur Faserrichtung liegt und nach 
Fig. 2 ftlr gute Sttltzung der abzuschneidenden Fasem gesorgt wird; 

b) wenn die Schnittfiache mit der Faserrichtung zusammenfElllt und 
die Schneide nach Fig. 6 schrftg gegen die Fasem liegt; 

c) wenn die Schnittiiftche schrftg zur 
Faserrichtung liegt, die Schneidkante quer 
zu diescr und die Spitze des zwischen Faser- 
richtung und^chnittflache belegenen Winkels 
nach Fig. 7 vor der Schneide liegt, oder — 
bei umgekehrter Lage des zuletzt genannteu 
Winkels — dieser Winkel sehr klein, die 
Spandicke sehr gering und das Messer vor- 
zfiglich geschliffen ist; 

d) wenn die Scbnittflftche schrag zur 
— Faserrichtung, die Schnittrichtung quer zu 

dieser liegt und die Schneidkante nach 
Fig. 1 1 gegen die Schnittrichtung geneigt ist. 
In alien tibrigen Fallen muss grosse 
Schnittgeschwindigkeit angewendet werden, 
um glatte Schnitte zu erzielen. Da nun 
grosse Schnittgeschwindigkeit auch bei den 
unter a bis d genannten Fallen die Glatte 
des Schnittes fOrdert, mindestens ihr nicht 
schadet, zu gleicher Zeit die Leistungsfahig- 
keit der Maschinen mit der Schnittgeschwin- 
digkeit zunimnit, so begegnet man bei Holz- 
bearbeitungsmaschinen regelmassig sehr 
grossen Schnittgeschwindigkeiten, und zwar, 
wie schon angeftihrt, bis zu 65 m in der 
Sekunde. Geringe Schnittgeschwindigkeiten 
koramen nur vor, wenn grosse den Bau und 
die Erhaltung der Maschinen zu sehr er- 
schweren wiirden. 

Solche Erschwerungen liegen insbeson- 
dere in den Massenwirkungen. Letztere 
zwingen zur Anwendung geringer Ge- 
schwindigkeit, wenn die Bewegungen hin- 
imd herschwingende sind. Sie machen sich geltend in dem kreisenden Werk- 
sttlck (bei der Drehbank), da in dem unbearbeiteten Werkstiick die Massen 
nicht gleichfOrmig um die Drehaxe vertheilt sind. Man flndet denn auch 
bei den Holzdrehbanken verhaltnissmassige geringe Schnittgeschwindigkeit 
und die oben unter a, b und d angegebenen Forderungen allgemein 
beriicksichtigt. 

Bei den Werkzeugen ist genaues Ablehren, Ausgleichen der um die 
Drehaxe vertheilten Massen mCglich, also grosse Drehgeschwindigkeit zuiassig. 
Es ist deshalb Kegel, den Werkzeugen der Holzbearbeitungsmaschinen die 
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Arbeitsbewegung zu geben, und zwar, indem man sie wie iYftsen (Bd. I, 
S. 11) Oder Schleifsteine arbeiten Iftsst. 

Nach Fig. 15 dreht sich das Messer « mit der Welle a in der Rich- 
tung des angegebenen Pfeiles, und zwischen der Welle a und dem Werk- 
sttlck w findet eine gegensfttzliche Verschiebung statt, die ein an w gezeich- 
neter Pfeil darstellt. Die Schneide des Messers s liegt gleichlaufend zur 
Axe von a, so dass erstere eine trommelf5rmige Flftche vom Halbmesser r 
beschreibt, welche im Werkstiick Mulden von der Breite e erzeugt, wobei c 
den Betrag der Zuschiebung 
fllr jeden Schnitt bedeutet. j 

Genau genommen ist der 
Querschnitt dieser Mulden 
von einer Cykloide begrenzt; 
bei den thatsachlich vorkom- 
menden Verhftltnissen von e 
zu r darf man statt dessen 
annehmen, dass die Kriim- 
mung der Mulden mit dem 
Halbmesser r beschrieben 
ist. Fiir gewOhnliche Hobel- 
maschinen ist r nie gr5sser 
als 150 mm und selten kleiner 
als 50 mm, w£lhrend die Zu- 
schiebung e ftir jeden Schnitt 
0,3 mm bis 1,8 mm betrHgt. 
£s ergiebt sich hieraus als 

gtinstigster Werth ftLr die 
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Welle a mit mehreren Schneiden versieht und die Welle sich sehr 
rasch drehen lassen kann, so ergiebt sich eine grosse Leistungs- 
fahigkeit selbst bei sehr kleinem e, welches sehr glatte Flftchen 
liefert. 

Man hat eine grosse Glatte der bearbeiteten Fiache durch 
VergrQsserung des KrUmmungshalbmessers angestrebt, indem 
man die Schneiden, nach Fig. 16, in eine sehr stumpfe'- 
Kegelflache legte. Es sind dann die KrUmmungshalb- 
messer die auf der Schneide errichteten Senkrechten, welche 
die Axe der Welle a schneiden, z. B. r^ und r^. Fig. 16. 
Diese Anordnung findet man jedoch kaum noch irgendwo im Gebrauch. 

Zuweilen kommen noch sogenannte Querhobelmaschinen, nach 
Fig. 17, vor. Es sii^d gebogene Messer s an einer Welle a befestigt, die 
ttber der Werkstttckmitte gelagert ist, aber so, dass sie nicht genau recht- 
winkelig zur Bewegungsrichtung des Werkstilcks liegt. Die bearbeitete 
Fiache ist demnach ein wenig hohl. Es hat die geneigte Lage der Welle a 
hier den Zweck, zu verhtlten, dass die Messer s die bereits bearbeitete 
Fiache nochmals bertlhren. 

Bei kleineren Fiachen, z. B. den Fugenflachen der Fassdauben, ver- 



Fig. 16. 
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wendet man zuweilen in einer ebenen Scheibe liegende Messer, die mindestens 
so lang sind wie die Werksttlcke ; sie erzeugen natdiiich an dem ruhenden 
Werksttlck eine genau ebenc Fiache. Es giebt aber auch zum Erzeugen 
kleinerer ebener Fiftchen dienende Schneiden, die in der Drehebene liegen, 
sehr kurz sind und an denen das Werksttlck entlang gefuhrt wird. 

Nicht ebene Flftchen werden theils durch gekrtimmte Gestalt der 
Schneiden, theils durch gekrtlmmten Weg zwischen Schneide und Werksttlck 
gewonnen; die betreffenden Arbeitsvorgllnge bedUrfen einer Erliluterung 
nicht. Ebenso kOnnen das Sagen, Bohren und Stemmen von LOchern hier 
iibergangen werden. 

B. Werkzeuge. 

Nach den obigen ErOrterungen sind ftlr Holzbearbeitungsmaschinen 
die kreisenden Werkzeuge am wichtigsten; sie sollen daher vorangestellt 
werden. 

1. Die Messerkdpfe. 

Sie drehen sich mit grosser Geschwindigkeit; 3000 minutliche Dreh- 
ungcn gentlgen nur fur MesserkOpfe einiger GrOsse, kleineren giebt man 
eine grOssere Zahl minutlicher Drehungen und die kleinsten maclien bis zu 
25 000 Drehungen in der Minute. Es ist daher, um zu grosse Erschtitterungen 
zu vermeiden nOthig, mit aller Sorgfalt darauf zu achten, dass die Drehaxe 
des kreisenden KCrpers mit seiner Schweraxe mOglichst genau zusammenfUllt. 

Die durch einseitige Lage der Schweraxe hervorgerufene Massenwirkung 
wechselt in rascher Folge ihre Richtung und ruft hierdurch heftige Erschtit- 
terungen der Lager und Maschinengestelle hervor. Bei einem frei kreisenden 
KOrper verlegt sich bekanntlich die Drehaxe selbstthfitig in seine Schweraxe. 
Im vorliegenden Falle sollen die Lager der Messerkopfwelle jedes eigen- 
mfichtige Schwanken des Messerkopfes verhilten; sie machen deshalb auch 
das selbstthfttige Eintreten der „freien Axe" unmOglich. Ruhiges Bewegen 
des Messerkopfes kann daher nur durch mOglichstes Venneiden einseitiger 
Fliehkrafte erreicht werden. 

Es ist nicht mOglich, sie ganz zu vermeiden, die Drehaxe mit der 
Schweraxe genau zusammenfallend zu machen, woraus folgt, dass eine 
obere Grenze ftlr die Drehgeschwindigkeit gegeben ist, die einerseits von 
der Standhaftigkeit der Lager, andererseits von den die GrOsse der erschtlt- 
ternd wirkenden Krftfte bestimmenden Umstanden abhangt. Dahin ^ehOrt 
das Gewicht des Messerkopfes nebst Messern, welches demgemftss mOglichst 
klein gewtthlt wird und ferner das Maass des Abstandes der Schweraxe 
von der Drehaxe des kreisenden KOrpers. Das Vcrfahren, diesen Abstand 
womOglich zu Null zu machen, nennt man das Ablehren. 

a) Ablehren. 

Zunftchst wird man, um Schweraxe und Drehaxe zusammenfallen zu 
lassen, die in Rede stehenden Theile mOglichst genau gestalten. Das allein 
gentigt aber nicht; selbst in einer sehr genau bearbeiteten Welle findet 
man zuweilen Abweichungen der beiden in Rede stehenden Axen. Das 
rtthrt von ungleicher Dichte des Stoffs her. In gegossenen Gegenstanden 
kommen Ungleichheiten der Dichte noch hftufiger vor als in geschmiedeten. 
Es ist daher nOthig, den fertigen Gegenstand auf seinen Zustand zu prttfen. 
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Zwei Verfahren sind hierftlr gebrftuchlich: das eine besteht im Ab- 
wttgen der „schwereii Stellen", das andere im Beobachten der Erscheinun- 
gen, welche bei raschem Kreisen des Werkstilcks auftreten. 

Es sitzt, behufs Anwendung des ersteren Verfahrens das zu prlifende 
Werksttick u?, Fig. 18, entweder auf seiner Welle, Oder ist fiir den vor- 
liegenden Zweck auf einen genauen Dorn gesteckt. Die Welle oder der 
Dom a enthftlt zwei walzenfOrmige Theile, die genau gleiche Dicke haben. 
Mit dieser legt man das Ganze auf zwei wagerechte Lineale h — das eine 
dieser Lineale liegt jenseits, das andere diesseits des Werkstflcks to — , die 
in genau gleicher HOhe liegen. Um a ist ein seidener Faden c geschlun- 
gen, an dessen Enden zur Aufnahme kleiner Gewichtsstticke geeignete 
Schaichen sich befinden. Man beschwert nun das eine Schaichen so, dass 
sich a auf den Linealen h waizt, dabei die Belastung nach Bedarf ver- 
grossemd oder verringernd, so dass a sich nur langsam dreht, und ver- 




Fig. 18. 



merkt die Lagen, in denen die grOsste Belastung nOthig war, beziehungs- 
weise die kleinste gentigte. Man verffthrt dann cbenso mit dem zweiten 
Schillchen. Sind keine Fehler gemaclit, so muss ftir jede Drehrichtung die- 
jenige Lage des Werksttickes, welche die grOsste Belastung erforderte, von 
der, in welcher man mit der kleinsten auskam, um 180® abweichen, und 
der Schwei-punkt des Werkstticks weicht nach der Richtung von der Dreh- 
axe ab, in welcher der Faden bei seiner geringsten Belastung angriflT. 
Man erleichtert dann diese Seite des Werkstticks (durch Befeilen, Bohren 
eines Loches oder dergl), oder beschwert die entgegengesetzte so lange 
bis das Gleichgewicht erreicht ist. Um sich selbst zu (iberwachen, lasst 
man nach jeder solchen Nacharbeit das Werksttick wenigstens eine ganze 
Drehung machen und nimmt erforderlichenfalls die weitore Nacharbeit an 
einer von der ersteren abweichenden Stelle vor. Es kommt vor, dass 
Dom a und Werksttick w ohne Belastung des betreflTenden Schaichens sich 
drehen. Dann ist zweckmftssig das andere Schftlchen so viel zu belasten, 
dass das eigenmftchtige Bewegen aufhOrt, und diese Belastung wahrend des 
ganzen Versuchs in dieser Drehung beizubehalten. Es kennzeichnet sich 
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die Lage der „schweren Stelle" dann genauer, als wenn man das eigen- 
mflchtigc Rollen zulRsst. Um die Lineale h genau einstellen zu k5nnen, 
legt man ihre Enden in Schlitze der Grundplatten e und versieht sie mit 
Stellschrauben d. Die Grundplatte e wird zweckmftssig auf gemauerten, 
Oder eisernen Pfeilem /* befestigt; doch benutzt man auch hOlzerne BCcke.^) 
Jedenfalls mtissen wfthrend der Versuche alle, auch die leisesten Zittemngen . 
vermieden werden, wenn man genaue Ergebnisse haben will. 

Rascher ftlhrt ein neues Verfahren von F. Ludloff & S5hne in Char- 
lottenburg^) zum gleichen Ziele. Fig. 19 stellt ein Ausfiihrungsbeispiel 
nach der Patentschrift dar. d bezeichnet den abzulehrenden Maschinentheil; 
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Fig. 19. 

er steckt genau passend auf einem, am Hebel c af festen Dorn und lasst 
sich um diesen drehen. c a /* ist ein Wagebalken, auf welchem das Lauf- 
gewicht e so verschoben wird, dass der Zeiger f etwa gegeniiber der Mitte 
des Gradbogens g einspielt. Man dreht nun d um den Dorn, beobachtet 
gleichzeitig, ob der Zeiger f steigt Oder sinkt, merkt sich die zugehOrigen 
Lagen von d und berichtigt hiernach seine Gewichtsvertheilung. 

Diese Abwageverfahren entsprechen dem vorliegenden Zweeke nur 
dann, wenn der Versuchsgegenstand nahezu scheibenfOrmig, also in der 

Axenrichtung kurz ist, eignet sich 
demnach nur fiir die endgultige 
Untersuchung der Nuth- und Spund- 
kCpfe, Schleifsteine u. dergl. Es 
l^sst sich durch das Abwftgen und 
Nacharbeiten zwar der Gesammt- 
Schwerpunkt des kreisenden KOrpers 
in die Drehaxe bringen, man kann 
aber durch das Abwftgen nicht fest- 
stellen, ob auch die Theil-Schwer- 
punkte, S^j S^y Fig. 20, in die Dreh- 
axe fallen oder seitwftrts von dieser 




Fig. 20. 



Fig. 21. 



liegen. Im letzteren Falle verursachen ^^ und S^ Schleuderkrftfte F, welche 
mit dem Hebelarm e den kreisenden KOrper in der Bildflftche von Fig. 20 
zu drehen versuchen. Dieser Umstand darf nur dann vernachlftssigt werden, 
wenn in dem Moment F - e der Faktor e klein ist , und das ist nur bei 
scheibenfOrmigen Gestalten der Fall. 

Will man prtifen, ob die Schwerpunkte S^ und S^ in die Drehaxe a a, 
Fig. 20, fallen, so muss man das Versuchsstilck um diese Axe rasch 
drehen und beobachten. Es versucht alsdann der vielleicht vorher durch 
Abwagen abgelehrte K5rper die in Fig. 21 gezeichnete Lage anzunehmen, 
bis die entgegengesetzt gerichteten Fliehkrftfte sich einander aufheben. 



*) Scientific American, Aug. 1883, S. 67, mit Schaiibildern. 
V D. K.-P. No. 117241. 
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Wenn anch bei dem Versuch diese Lage nicht eintritt, weil dem 
KOrper eine so weitgehende Bewcglichkeit nlcht gestattet ist, so erkennt 
man doch ans der Richtung, in ^relcher eine Ablenkung von der in Fig. 20 
gezeichneten stattflndet, an welchen Stellen der VersuchskOrper erleichtert 
werden muss. 

Es lllBst sich die Richtnng der Fliehkr&fte — allerdings oictit mit aller 
Scharfe — erkennen, wenn man den VersucliskOrper zwischen Spitzen legt, 
die lang berrorragen, also ztemlich nactiglebig sind. Man nftbert dem 
kreisenden KOrper vorsichtig und laogsam einen fftrbenden Stift (Kreide, 
Reissblei, metallisches Blei, Zink) bis dieser bertlfart wird vmd merkt an 
den Spuren des Stiftes die einseitlgc Schwerpunktlage. Aehnliclies erreicht 
man anf demselben Wege, wenn die Spindel des Messerkopfes, oder 
ein Dom, aof welchem der Kopf steckt, nachgiebig gelagert wird, oder 
wenn man einen biegsamen Dorn verwendet. 

Fig. 22 stelU eine Vorrichtnng dar, welche dem Versnchsstttck w 
freiere Bewegliohkeit gewfthrt.') w ist eine Riemenrolle , welche, wenn sie 
sehr rascb kreisen boH, ebenso genan 
abgelehrt werden muss, wie ein Messer- 
kopf. In die Bohmng von to ist ein 
karzer Dom d gedrttckt, der mit einer 
KOmervertiefung auf der Spitze des 
Stiftes a reitet. d ist so weit in die 
Boh rung des VersncliskOrperB ge- 
drttckt, daas die Spitze von a etwas 
hOher liegt a la die Versnchsstiick- 
mitte. An einer durch die ver- 
sciiiebbare Reibrolle e angetriebenen 
Scheibe b sind Mitnehmerstifte c ein- 

zustellen, welche die Drehong von b ^ gg 

anf f libertragen. 

In dieser Uebertragungsweiae der Drehbewegung liegt nan die grOaste 
Schwftche der Vorrictitung: es ist anzunebmen, dass die Mitnehmerstifte c 
ungleichmftssig auf das Versachsatttck lo wirken, sobald dasselbe wegen ein- 
seitiger Vertheilung seiner Masse sich scbrftg legt; sie beeinflussen hier- 
duich die Lage von w, und daa Bild, welches man durch den fHrbenden 
Stift erh&lt, wird ein unrichtiges. 

Bei den Milhlsteinen iat das Ablehren schon mehr als 100 Jabre ge- 
brtluchlich. Han verblndet zu diesem Zweck acit etwa 60 Jahren den 
HQblatein mit seiner Spindel durch eine sogenannte „schwebende Haue". 
Die Spindel trug anfangllcb den Stein mittels einer gerundeten Spitze and 
drehte den Stein durch Mitnehmer, ao dasa die freie Bewcglichkeit des 
Steina ebenso beschrftnkt wurde, wie das freie Spiel des Verauchaatflcks iv, 
Fig. 22, durch die Mitnehmerstifte c. Da ersetzien Faisbaim') und Nagel*) 
jene Haue durch ein Kreuzgclenk. Es liegt nahe, anch fdr das Ablehren 
der Maschinentheile ein seiches Ereuzgelenk zum Sttltzen und Umdrehen 
zn verwenden. Fig. 23 u. 24 zeigen eine derartige Einrichtung in theil- 

') The Engineer, Aug. 1883, S. 133, mit Abb. 

■) Buhlmann, Allgemeine Maschinenlehre, Braunschweig 1865, Bd. II, S. 102, 
mit Abb. 

') Daselbat S. 136, mit Abb. 
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weisem Schnitt, beziehungsweise in Ansicht. w bezeichnet das abzulehrende 
Werksttick, d den in dessen Bolirung gedriickten Dorn, a die lothrechte 
Spindel, welche das Versuchssttick nicht allein tragen, sondem auch um- 
drehen soil. In eine Querbohrung von a ist ein Stift i gepresst, der an 
beiden Sciten genau gleichweit hervorragt. Auf den vorspringenden Enden 
des Stiftes i reitet ein Ring h mit seinen nach unten offenen Ausklinkun- 
gen, Fig. 23, und ein fest um b gezogener Ring c dient als Gegenlager 
fvir die Endflttchen des Stiftes i, so dass die Lage von h gegentLber a in 
der Langenrichtung von i genau festgelegt ist, h aber um die Axe von i 
frei schwingen kann. Genau rechtwinklig zu den ftir i bestimmten Aus- 
klinkungen enthfllt b zwei nach oben offene Ausklinkungen, in welche die 
runden Enden zweier Fltigel f greifen, und zwar so, dass die Axe von i 

und die Axe der an f ausgebildeten Rundungen 
der Fliigel sich rechtwinklig kreuzen. Die Innen- 
flftche des Ringes c, Fig. 23, legt sich gegen die 
entsprechend gestalteten Aussenflftchen der Fliigel /*, 
und die Fltigel bilden mit dem Kegel e ein Ganzes. 
Ist die ganze Vorrichtung genau ausgefdhrt, so kann 
das Versuchssttick w in den Kreuzungspunkt der 

Axen von a, i und den Run- 
dungen an f frei spielen; nur 
geringe Reibungswiderstande 
setzen sich dem entgegen. 

Die Messerkopfspindeln 
priift man zunftchst durch Ab- 
wftgen, dann zwischen Spitzen, 
wie weiter oben angegeben 
ist. Nicht selten verwirft man 
sie kurzer Hand, sobald man 
eine nennenswerthe Einseitig- 
keit der Massenvertheilung be- 
merkt. Ist der Messerkopf mit 
der Spindel aus einem Stiick 
verfertigt, so wird geradeso 
verfahren, bezw. auf Grund 
der Versuche durch Anbohren, 
Anfeilen Oder dergl. die Aus- 
gleichung bewirkt. Die aufzusteckenden MesserkOpfe und die Antriebs- 
riemenroUen werden fflr sich, auf einem Dorn steckend, abgewogen und 
dann mittels Vorrichtungen wie die durch Fig. 22 — 24 dargestellten weiter 
untersucht und danach berichtigt. Selbstverstandlich ist unzulassig, diese 
abgelehrten Stiicke auf ihren Spindeln durch Keile zu befestigen, da 
hierdurch die Schwerpunktslage gegeniiber der Drehaxe verschoben werden 
wtirde. 

Werden die Messer an dem Messerkopf durch Schrauben oder andere 
Mittel befestigt, so werden diese Theile einander mOglichst genau gleich 
gemacht, mittels einer guten Balkenwage auf die Gleichheit ihres Gewlchts 
gepriift und so am Messerkopf befestigt, dass die gleichartigen Theile 
einander genau gegentiberliegen. 





Fig. 23. 



L.--fzS3 



Fig. 24. 



I. TIteit. Die spanabhebeuden HolsbearbeituugsniEischinon. ],5 

b) Bauart der MesserkSpfe. 
Fig. 15, S. 6, zeigt einen ^ebrftuchlichen Messerkopf einer grossen 
Dickenhobelmaachine. Die Welle a 1st mlt einem Vierkaot zusammeti- 
geschraledet, an dessen Seiten die Uesser s mittels in AufspanonatheD 
greifender Schraoben befestigt sind. Es werden znr Zeit nur zwei Seiten 
des Vierkanta benatzt, well zwei Mesaer leichter aoszuilchten and abzu- 
lehren eind als vier und mit z'n'ei Messem genflgend viel geleistet wird. 
Der Messerkopf soil sich minatlich SlOOmal drehen, was 30,16 m sekund- 
licber Schniltgeschwindigkeit entaprieht. Nach Fig. 26 ^) sind an der Welle 
nur zwei zur Auftiahme von Messem ffeeignete ebene Flftchen ausgebildet 
tind die Befestigung flndet durch Kopfschrauben statt. Es sind Lippen m 
angebracht, so dass die Messer in der Nfibe ihrer Scbneiden Stfltzung 
linden und doch reicblicher Raam fUr die abflioaaenden Spftne geboten ist. 
Die Befestigangsschrauben linbcn 14,3 mm ftusseren Durchmesser nnd sind 
in Abstanden von 100 mm angebracht. Es soil dieser Messerkopf sich 



Fig. 25. Pig. 26. 

minutlich 4000nial drehen, so dass die sekundlicbe Schnittgescbwindigkeit 
rand 21,3 m betrftgt. 

Die Lippen m, Fig. 25, kfinncn ihre Anfgabe nur dann ganz erfdllen, 
wenn die Messer fest gegen sie gedrflckt werden. Das ist zn erreichen 
darch eine letcbte KrUmmung der Messer nach aussen Oder der an der 
Welle ansgebildeten Auflageflftchen nach innen, so dass die Messer mlt 
ihrer Mitte sich gar nicbt, oder doch nor Icicht gegen die Welle legen. 
Bei einem Messerkopf von Perin, Panhard & Co. in Paris,') welcben Fig. 26 
im Qaerschnitt dnrstellt, ist das soeben Erwahnte deutlich zura Ausdruck 
gebrncbc, indem die Lippen m sich nnr mlt schmalem Kande an die Messer 
legen, von da ab aber die Flfiche der Welle zurQckspringt, und zwar so, 
dass bei den Befcstigungsscbrauben die Messer bobl liegen. Znr Befestigung 
der 260 mm langen Messer dienen hier zwei durcbgehende Schranben. Der 
Messerkopf dreht sich minatlich 4000ma], was 19,7 m sekundlicber Schnitt- 
gescbwindigkeit entspricht. 

Bei den MesserkOpfen fflr griSssere, schlichte FIftcben {Dicken- und 
Abrichtbobelmaschinen) ist der zur Anfnahme der Messer dienende Kopf 
fast immer mit der Welle zasammen, und zwar aus Stahl geschmiedet. 



') Prakt. Ma8ch.-Con3tr. 1895, Taf. 17, Fig. 5 n. 11. 
*) Portcfeuille i^conomique des machines 1382, S. 11 
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Es kommt aber auch vor, dass der Kopf auf die Welle gesteckt wird. 
Hierauf komme ich weiter unten zuriick. 

Die Befestigung der Messer mittels quer hindurchgesteckter Schrauben, 
Oder nach Fig. 15, 25 oder 26 ist einigeimassen bedenklich, indem durch 
eigenmftchtiges LOsen dieser Schrauben grosses Unheil entstehen kann. 
Trotzdem sind diese Befestigungsweisen die bet weitem vorherrschenden. 

Die auftretenden Bcanspruchungen der Schrauben und der Messer auf 
Biegung lassen sich wie folgt berechnen. Ein gleichlaufend zur Drehaxe M, 
Fig. 21, liegendes Messer s dreht sich um diese minutlich nmal, so dass 
seine sekundliche Winkelgeschwindigkeit: 

^'^'^= 0,10472-w = rundO,105n . . . (l) 



(O 



60 



und 



a>2 = 0,010966 • w«= rund 0,011 n^ (2) 

betrftgt. Ein Streifen i des Messers, dessen Mitte in der Entfemung r (Meter) 

von der Drehaxe M liegt und dessen Masse m 
betrftgt, erffthrt in der Richtung von r die Flieh- 
kraft : 







,2 






»J--; 






\7n.r(i).'cosx 



nt -r • 0)"= m« r • 0,011 n* . . (3) 

also in der Richtung der Axe MX, welche recht- 
winklig zur Messerebene liegt, den Kraftzweig: 

m-r ' 0,011 • n*- cos a. 



1 X 



^1 

I 



Pig. 27. 



Es ist aber r^, d. i. der Abstand der Mittelebene 
des Messers von M, gleich r • cos a , folglich be- 
trftgt der gleichlaufend zu MX gerichtete Zwelg 
der Fliehkraft 

^^=1^^^^. 0,011 n^ ... (4) 

d. h. jeder Streifen des Messers s erffthrt, wenn 
er die gleiche Masse hat, in der Richtung MX die gleiche Fliehkraft. Somit 
bedeutet in Gl. 4 F die gesamuite Fliehkraft des Messers in der Richtung 
MX, wenn ftir m die Masse des ganzen, eine ebene Platte bildenden 
Messers eingesetzt wird. 

Gleichlaufend zu MY , oder zur Befestigungsflftche des Messers wirkt 
auf i der Kraftzweig: 

mr ' (jl^ ' sin a 

woflir geschrieben werden kann: 



m 



r • CO 

y 



Es stehen also die gleichlaufend zu MY gerichteten Fliehkrftfte der einzelnen 
Streifen % im geraden Verhftltniss zum Abstand r von MX. Da nun die 

Messer in ihrer ganzen Lftnge die gleiche Dicke haben — die Abweichung 
wegen der Zuschftrfung kann vemachlftssigt werden — so betrftgt die zu 
MY gleichlaufende Fliehkraft des Messertheils von der Breite \ , wenn 



seine Masse mit m^ bezeichnet wird: 



2^3=smfl 



'3 



CO" 



m' 



und die — entgegengesetzt gerichtete — 

0,011 n^ 



--«. 0,011 n'^ . . . 
des Messertheils h^x 



(5) 



^,= -^-2^ 



(6) 



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. X7 

Der Unterschied von F^ und F^ sucht das Messer in seiner Breitenrichtung 
zu verschieben. Es mOgen diese Satze zum Nachrechnen des durch Fig. 15, 
S. 8, abgebildeten Messerkopfes benutzt werden. 

Der Theil des Messers, welcher auf eine Schraube entfttllt, wiegt 
1,35 kg, Mutter, Unterlegscheibe u. s. w. 0,3 kg, also betr&gt das zur 
Schraube gehOrige Gesammtgewicht 1,65kg, oder es ist m=i,55;9,5i = 0,i7'; 
r^ ist =0,05im, n = 2400 und nach Gl. 4: 

JP= w ro- 0,011 n* 

^-=0,17 • 0,081 • 0,011 • 2400^= 872,5 kg. 

Der Kerndurchmesser der Schraube ist =21,3 mm, also die Querschnitts- 
flftche = 356 qmm. Es wird sonach jedes Quadratmillimeter dieses Quer- 
schnitts mit 

872,5 : 356 = rund 2,5 kg 

auf Zug beansprucht. 

Die Beanspruchung des Messers vermOge der versuchten Biegung in 
seiner Lilngenrichtung betrftgt, wenn man annimmt, dass es durch zwei quer 
durch die Welle und in die Schraubenmitten geleg^e 
Ebenen gesttltzt wird: 

100 6 ^ F 
a,= 872,5.-g-.^^^^^-^ = 3,lkgMqmm. | 

Viel grosser ist die Beanspruchung, die aus der ver- 
suchten Biegung des Messers quer zu seiner Lflnge ^ 
entsteht. Nimmt man nach Fig. 28 ftlr den Theil j 
des Messers 5, an welchem die Schneide ausgebildet j 

ist, rechteckigen Querschnitt an, so erhftlt man nach f 

Gl. 4 ftlr die gleichfOrmig vertheilte Fliehkraft: } 

F= 0,074 . 0,081 • 0,011 • 2400^= rund 380 kg, Fig. 28. 



also ftlr die grOsste Beanspruchung durch Biegung, da das Messer zwischen 
den Schrauben nur 75 mm breit ist. 

380 • 80 • 6 „ , , , ^ , 

Die Durchbiegung f, Fig. 28, von der Schraubenmitte bis zur Schneide be- 
trftgt, wenn der Elasticitatsmodul 24000 ist: 

380 80« ^^ 

f= r ^r. . ^ ^ • —^r- = 0,7 mm. 

^,^^^ 100 -12^ 8 
24000 — 

Zu dieser Durchbiegung wiirde noch diejenigc hinzuzurechnen sein, welche 
zwischen zwei benachbarten Schrauben eintritt; diese ist geringfiigig und 
mOge deshalb vemachlftssigt werden. Der soeben berechnete Betrag von 
0,7 mm bestatigt schon gentlgend, dass nothwendig ist, durch Hohllegen 
der Messer und entsprechendes Anziehen der Befestigungsschrauben die 
Messer in der Nahe ihrer Schneiden kraftig gegen ihre Auflageflachen zu 
drtlcken. Daraus folgt aber — da man der Sicherheit halber die Schrauben 
kraf tiger anziehen wird, als unbedingt nOthig — dass in Wirklichkeit die 
Beanspruchung o^ grosser ausftlllt, als weiter oben berechnet wurde. 

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschinenkunde. IL 2 
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Ferner ist zu beachten, dass a^ eine Zogbeanspruchung ist, wenn die 
rechtwinklig zu ihr liegende o^ drtickend wirkt, und umgekehrt, so dass man 
die grOsste Gesammtbeanspruchung als Summe von a, und o^ auffassen kann 
Man muthet daher den Messem eine sebr grosse Widerstandsfilbigkeit z\\. 

Das Hohllegen der Messer bat nebenbei nocb den Zweck, eigenmUcb- 
tiges LOsen der Muttem zu verhaten. 

Die Fliehkrafte F^ und J\ , Gl. 5 und 6, spielen bei dem vorliegenden 
Messerkopfe keine Rolle, indem sie unter sicb fast gleich sind. 

Es ist aber nocb zu untersucben, ob nicht der Scbnittwiderstand sicb 
in grOsserem Maasse geltend macht. 

Dieser Scbnittwiderstand betrftgt bei v m Zuscbiebungs-, w m Scbnitt- 
gescbwindigkeit und q qmm Querscbnitt der binwegzurAumenden Scbicbt: 



-P.- = 2-^- 



V 



^9 - u 

wobei K eine Wertbziffer ist (vergl. Bd. I, S. 13), welcbe flir Holz zwiscben 
0,8 und 1,6 scbwankt (vergl. w. u. unter Arbeitsbedarf), selten grosser 



.--\ 





Fig. 29. 



Fig. 30. 



wird. Sie sei, um den hOcbstmOglicben Wertb zu erbalten, im vorliegenden 
Falle zu 1,8 angenommen. Dann ist bei 10,5 mm Dicke der wegzurftumenden 
Scbicbt fttr 100 mm Messerlftnge 3= 1050 qmm, und ferner bei v = 70 mm, 

t*= 23400 mm: 

70 

P= 1050 1,8 = 6.6 kff. 

,0 23400 "'""^»' 

Jedes Messer arbeitet nur Ittngs des Bogens aft. Fig. 29, welcber — 
ftir den durcb Fig. 15 dargestellten Messerknopf — bei 10,6 mm Dicke der 
binwegzurftumenden Scbicbt nur 0,16 des Halbkreises betrftgt. Innerbalb 
dieses Bogens ist daber der Scbnittwiderstand, den 100 mm Messerlflnge 
erfttbrt, 5,6 :0jl5 = 37 kg. Nimmt man, wie bei dem Abbeben von Metall- 
spftnen, an, dass quer gegen die Scbnittrichtung ein ebenso grosser Druck auf- 
tritt, so gelangt man nacb Fig. 29 zu einer Mittelkraft von 51,8 kg, die, auf die 
Befestigungsflttcbe des Messers bezogen, etwa 50 kg betragen mag. Diese Kraft 
sucht das Messer in seiner Breitenricbtung zu verecbieben, was die Reibung 
des Messers am Messerkopf verhtlten muss. Selbst wenn man als Reibungs- 
wertbziflFer 0,2 annimmt, so erfordert dieser Umstand 50:0,2 = 250 kg zusfttz- 
licbe Anspannung der Schrauben, also im vorliegenden Falle rund 0,5 kg 
fdr jedes Quadratmillimeter des Schraubenquerscbnitts. 



I. Thcil. Die spanabhebendeu UolzbearbeitungsmaBcliinen. Xd 

Die Messer der bisher beBcbriebcnen MesserkOpfe mttssen bchufa 
Schleifens losgenommeB und bei dem folgenden Befe&tigen ausgericbtet 
werden. Urn diese Arbeit zu sparen, bat man ') die Meeser s. Fig. 30, sehr 
diltin gemacht iind &ie unter Zufailfenahme eines Deckels d befestigt. So 
ist mOglich, die RUckenllftcheD der Messer ohne vorheriges Losnehmen der 
Messer zu scbleifen, indem man den Messerkopf in seinen Lagern sich 
dreben Iftsst und einen rascb kreisenden Sclileifstein an ibm eutlang ftthrt. 
Die Rtlcken der Schneiden erhalten allerdings keinen Ansatzwinkei ; das 
scbadet jedoch nicbt, weil sie sebr schmal sind. 

Wenn, wie bisber angenommen, die Scbneidcn zur Drebaxe des Messer- 
kopfes gleichlanfcnd sind, so arbciten die Messer ruckweise; sie schneiden 
nor lltDgs des kieineu Bogens afi, Fig, 29. Um ein gewisserraassen stetiges 
Schneiden zu erzieten, sind die Scfaneiden in langgestreckte Schranbenliniea 
gelegt. '') Dicke Messer derartig zu gestalten, dllrfte recht schwer werden, 
leichter solcbe dflnne Messer wie Fig. 30 sie vorsieht, wenn 60wobl die 
Aafspannflttche als auch die das Messer andrflckende Flficbe des Deckels d 
BChraubenfQrmig gebildet sind. Ricbards') befestigt ebene Messer an dem 
keilfOrmig gestalteten Kopf und erhait hierdurch eine mttssige Veriangemng 
des Bogens, Iflngs welchem jedes eiozclne Messer schneidet. 

Die besefariebenen MegserkOpfe sind auch zur Aufhahme von Kehl- 
messem geeignet und werden bierzu benutzt, sei es, daas die Schneiden 
langer Messer entsprechend gestaltet sind, oder melirere kilrzere, sich 
erganzende Messer angebracbt werden. Letzteres Verfahren erleichteit die 
In stand ha 1 tun g der Messer, auch Veranderungen in der Gestalt der zu 
erzielenden Kehlungen. Es werden hierfClr insbesondere solche KOpfe ver- 
wendet, welche vier Aafspannflacben besitzen, so dass die sich ergSnzenden 
Messer leichter untergebracht werden k&nnen. Da die Schneiden verschieden 
weit von der Drehaxe des Kopfes absteben, so macht sich oft die Flieh- 
kraft der weit bervorragenden Messertheile unangenchm fliblbar, and es 
ist der Befestigung der Messer noch grOseere Sorgfalt zn 
widmen als bei den Messern mit geraden Schneiden. 

Um da6 Scbleifen soicber Eehlmesser, bezw. das 
Beibehalten der Scbneidengestalt zn erleichtem, ver- 
wendet man fiir Kehlmesscr schr hftutig den „ver- ] 
kehrlen Anscbliff" (Bd. I, S. 24). In Fig. 31 ist das 
schrafflrte Messer a rait rech- 
tem Anscbliff versehen, d. h. 
man schleift den Rtlcken 
der Schneide, das gestricbelt 
gezcicbnete Messer b wird 
dagegen an seiner Brust ge- 
schiifTen. Dadurch wird mCg- 
lich, auch bei Kehlmessem 
eine ebene SchleifBUchc zu 
verwenden, die ohne jede Schwierigkeit genau cmeuert werden kann. 



^ 




1 



Fig. 31. Fis. i 



') Zeitsclir. d.Ter. deutscher Ingen. 1893, S. 643, mit Abb. 

•) PfaK-Exner, WerkzeugB und Maachiiien der Holzbearbeitung, Bd. 3, Weimar 
S. 162. 

t Abb. EngineeTiBg, Februar 
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Fig. 32^) zeigt ein solches Messer m in Ansicht nnd Lftngenschnitt. 
Es wird unter Vermittelung eines Deckels a an dem Kopf k befestigt. Es 
ist an seiner Rtlckenfl£lche durch Frftsen in grOsserer Lftnge so gestaltet, 
dass durch den Schnitt mit der ebenen 6rastfid,che die verlangte Gestalt 
der Schneide entsteht. Wenn man den Schneide- 
winkel a so gross wfthlt, wie deren Dauerhaftigkeit 
es verlangt, so entsteht ein ziemlich grosser Brust- 
winkel, was das Abheben der Spftne erschwert, aber 
deren rasches Brechen (S. 5) begtlnstigt. Fig. 33 
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Fig. 34. 

zeigt ein einfaches, ebenso zugeschliffenes und ahnlich befestigtes Kehl- 
messer, und Fig. 34 einen Deckel a, der gleichzeitig zwei Messer m festhftlt. 
Die bisher abgebildeten MesserkOpfe lassen zur Gentige erkennen, dass 
bei kleinen Durchmessern der von den Schneiden beschriebenen Kreise fiir 
die Befestigungsschrauben wenig Raum zur Verfiigung steht. Wenn es sich 
um schmale Messer handelt, so beseitigt man diese Schwierigkeit dadurch, 
dass man die Befestigungsmittel an den Messerrftndem angreifen l&sst. 

Fig. 35 zeigt einen derartigen Messerkopf. Das Messer s steckt in 
einem Schlitz der Welle a und wird durch eine Druckschraube festgehalten; 

es greift mit einer Einklinkung so fiber die Sohle 
des Schlitzes, dass es sich dieser gegentiber nicht 
verschieben kann. Das im Bilde angegebene Messer 
ist mit zwei Schneiden versehen. Da schwierig ist, 
diese beiden Schneiden genau gleich zu erhalten, so 
wird meistens vorgezogen, die Schneide nur an einer 
Seite auszubilden und das andere Ende des Messers 
soweit zurtLckspringen zu lassen, dass es mit dem 
Werksttick nicht in Bertlhrung kommt. 

Fig. 36 stellt einen Messerkopf dar, in welchem 
zwei Messer befestigt werden. In dem auf eine 
Spindel gesteckten Kopfe befinden sich zwei zur 
Aufnahme der Messer geeignete Schlitze; je zwei 
Druckschrauben dienen zum Festhalten der Messer. 
Diese Befestigungsweise ist eine unsichere. Natur- 
gemass sind die Schlitze ein wenig weiter, als die Dicke der Messer 
beti'ftgt. Nimmt der Messerkopf seine gr5sste Geschwindigkeit an, so drUngt 




^) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 648, mit Abb. 
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die Fliehkraft die Messer nacb aussen — die Druckschrauben kOnnen das 
nicht faiDdem — und es nebmen die Schneiden eine audere Luge an, als 
ibnen ursprlliigliGli gegebeo wnrde. Diesem Uebelstande ist durch BeUegeti 
von BlecbBtreifen entgegeozutretcn ; es ist also vlel Zeit fttr das EiDsetzeo 
der Messer nOtbig. 

Dem gegenttber fahrt die Anordnang, welche die Fig. 37 bis 39 dar- 
stellen, obnc weiteres eine sichere Lage der Messer berbei. Die schmaleo 
Seitenflficben der Messer sind abgescbrfigt und werden durch Nutben der 
auf der Welle w steckenden Ringe A aberfasst; die Mutter c drilckt letztere 
fest gegen die Messer, Die Beanspruchungen, welche dieser MesserkopfiForm 
eigen sind, lassen sicb wie folgt berecbneu: 

Es betr&gt das Gewicht jedes Messers 0,15 kg, also seine Masse rand 
0,015, der Abstand r. der Messermitte von der Drehaxe 0,0225 m imd 




1 ^icW 



^ 



Fig. 83. 



Fig. 40. 



die minutliche Drebungszahl 5000, somit die Fliebkraft — nach GI. 4 — 

F= 0,015  0,0225  0,011  5000'= rand 93 kg. 
Die Schmalfltlchen der Messer sind um 60*^ gegen die Messerbreite geneigt, 



> dass jedes Messer gegen die Ringe k mit 



= 80 kg iQ der Axen- 



ricbtung der Welle drttckt, also hieraus 160 kg Anspannuog ftir die Schraabe 
erwUchst. Das entspricht einer BeanspmcbUDg yon weniger als 1 kg ftir 
1 qmm des Schranbenkemes. Aucb die BiegUDgBspannong der Messer ist 
gcruig. WUrden die Messer doppelt so breit sein, als in Fig. 37 und 38 
dargestellt, so wdrde die Fliebkraft doppelt so gross werden, also auch die 
Beanspruchnng der Schraabe und die Biegungsspannnng der Messer wtirde 
auf 3,7 kg/qnun geateigert werden, Mit welter znnehmender Messerbreite 
erreicbt man also bald die Grenze des Zul&ssigen. 

Far grOssere Messerbreiten wfthlt man deshalb die Ausftthnrngsfomi 
vorliegender Messerbefestigung, welche Fig, 40 im Scbnitt darstellt. Es 
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sind die Bchr&gen FlUchen, welchc zum Festbalten der Meseer diencn, nicht 
die Riliider der Meaeer a, sondem sie liegen weit Dfther zusammen, indem 
man sie an den Kiicken der Messcr ansgebildet hat. Im vorliegenden Falle 
iBt der untere Ring cine Rohre a, welche man auf die Spindel ateckt. Der 
obere Ring 6 ist an dieser Kfthre verschiebbar and wird dnrcli die Mntter e 
angedrUckt. 

Goering*) hat eine der Boeben beschriebenen nahe verwandte Be- 

festigungsweise angewendet, es sind aber die Messer gekriimmt, so dass 

die Bchrftgen Anflageflftcheu riel Iftnger aasfallen, als bei dem dnrch Fig. 40 

abgebildeten Kopf, also die Messer bis auf einen kleineren Rest verbraucht 

werden kOnaen. Der durch Fig. 41 abgebildete Messerkopf weicht TOn dem 

Goering'schen ein wenig ab, enthttlt aber ebenso 

I wie dieBer gekrtlmmte Messer s. Es bezeichnet a 

einen rObrenartigen, auf die Spindel zu stecken- 

den KOrper, an welehem zwei bogenfOrmige Auf- 

lageflAcben fllr die Messer ausgebildet Bind, b einen 

, an a verschiebbaren Ring, der die beiden anderen 

BefestlgungBflftchen 

; enttiftlt. Ein Ring c 

* "* ist auf a geschraubt; 

er cnthftlt Kopf- 
schrauben zimi An- 
drUcken des Ringes i>. 
Die Messer sind mit 

„verkehrtem" An- 
Echliff(vgl. S. 19) ver- 
se ben, um ihrenSchnei- 
den einen gUnstigen 
Bmstwinkel geben zu 
kOnnen, und — fUr 
Kehlungen — die Ge- 
stalt der Schneiden 
dauemd zu crhalten. 
Hier schliesst sich 
eine Messerkopfart an. 




Fig. 41. Fig. 43. ^<>'^ y^tlch^T Fig. 42 

ein Beispiel im Axen- 
scbnitt und im QuerBChnitt darstellt. Es bestehen die Messer s auB ge- 
dreliten StahlkOrpem, wclcbe auf Bolzen stecken and deren Schneide durch 
eine Ltlcke gebildet wird. Sie kdnuen unzfihiige Male nachgeschliffen 
werden, ohne dass die Gestalt der Schneidekante Bich ftndert. Im vor- 
liegenden Falle stecken die Bolzen einerseits in einer an der Nabe a aus- 
gebildeten Scheibe, anderseits in der Scheibe h. Man findet seiche Kfipfe 
auch so ausgebildet, dass ttber und unter der an a festsitzenden Scheibe 
je die Httlftcn der Messer angebracht sind. 

Zum Erzeugen unregelmSssiger Gestalten (durch aogenannte Kopir- 
mascbinen) mtlBsen krumme Schneiden renvendet werden. Man findet 
bierftlr scbeibenartige McsserkOpfe nach Fig. 43 im Gebraucb. In dem 

■) D. E.-P. Xr. 74467. 
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Rand der 3chcibe a eind flache Nuthen auBgebildet, in welcfae die Stiele 
der Messer s genau passen. Die Befestignng erfolgt durch Schraaben, 
welche in l&ngliche LOcher der Messerstiele greifen, um die Messer bebufs 
Einstellens ein wenig verschieben zu kOnnen. Nicht selten Bind statt der 
Iftnglichen LOcher nach innen offene Schlitze der Messerstiele angewendet. 
FUr die Querhobelmaschinen (8. 9) kommen ebenfalls meistens 
gekrflmmte Messer zur Verwendung. Man verbindet mit der Welle einen 





r^'w 




Kg. 44. 

Doppelarm a, Fig. 44, in dessen KOpfen 
dicke Bolzen b mit zur Auftiahme der 
Messerstiele geeigneten langen LOchern 
stecken. 



dij 



Fig. 45. 



Zum Erzeugen genan cbener Fiachcn geringer Lftnge (z. B. den Fogen- 
fl&clien Ton Faesdauben) dienen oft scheibenfSrmige MesserkSpfc, in denen, 
nach Fig. 45, lange Messer 8 alinlich angebracht sind, wie bei Handhobein 
gebrftuclilich. Anf der Welle w ist die Scheibc a befestigt. Biese ist an 
der dem Werkstttck zugekehrten Seite genau eben abgedreht and mit 
engen Scblitzen versehen, denen sich die zur Anfnabmc der Messer dlenen- 
den Lehnen anschliessen. Wcgen der bis auf die engen Schlitze geschlos- 
sencn Endflftche der Scheibe, die gewiesennassen eine Eobelsohle darstellt, 



24 



Werkzeugmaschinen fUr die Holzbearbeitung. 



ist zulassig, die Werkstficke mittels der Hand vorzxQegen und wahrend 
der Bearbeitung festzuhalten. 

Die Messerbefestigung nach Fig. 46 ist dagegen nur zulftssig, wenn 
dem Werkstlick durch besondere, mechanische Mittel der angemessene Ab- 
stand von der Messerscheibe gegeben wird. Sie kommt nur far kleiuere 
Abmessungen in Frage, insbesondere bei den sogenannten Hohlbohrern. 
Fig. 47 stellt einen Rundhobelkopf in zwei Schnitten dar. Der 
KOrper a ist mit der hohlen Welle aus einem geschmiedeten StahlsttLck ge- 
bildet, insbesondere sein die Lager tiberragender Theil durch Einhobeln 
quer liegender tiefer Nuthen zur Aufnahme der Messer s geeignet gemacht. 
Die Messer haben „verkehrten" Anschliff. Das Werksttlck wird von rechts 
nach links in der Axenrichtung des Messerkopfes diesem entgegengeftlhrt 

und durchschreitet nach 
seiner Bearbeitung die 
Bohrung der Welle. Es 
dreht sich der vor- 
liegende Kopf minut- 
lich 7000 ma], so dass 
bei 38 mm Werk- 
sttLckdurchmesser die 

sekundliche Schnitt- 
geschwindigkeit etwa 




Fig. 47. 






Fig. 46. 



Fig. 48. 



Fig. 49. 



14 m betrftgt. Das Gewicht eines Messers betrftgt 0,105 kg, eines Schrauben- 
kopfes, der Uuterlegscheibe und eines Theils des Schaftes 0,045 kg, zu- 
sammen 0,15 kg, entsprechend m = 0,015. Der mittlere Abstand r^ ist = 
25 mm zu setzen, also wird die quer zur Messerebene wirkende Fliehkraft 
nach Gl. 4, 8. 16, 

F= 0,015 • 0,025 • 0,011 • 7000* = 202 kg 

und die Beanspruchung der Schraube durch diese Fliehkraft, bei 12,9 mm 
Kemdurchmesser : 

202 : 130 = 1,6 kg fiir 1 qmm. 

Ftlr die Fliehkraft langs der Messerebene erhait man wegen m = 
0,105:9,8 = 0,011 und r = 0,035 nach Gl. 6, S. 16: 

F^ = 0,011 • 0,035 • 0,01 1 . 7000* = rund 208 kg 
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und, da diese durch die Reibung zwisclien Messer und Messerkopf tiber- 
wunden werden muss, selbst bei Annahme von 0,2 als Reibungswerthziffer: 
1040 kg Belastung der Schraube, Oder 8 kg fiir 1 qmm des Kernquer- 
schnittes. 

Kieine MesserkOpfe werden mit den Messem aus einem Sttick ge- 
fertigt. Fig. 48^) stellt einen solchen Messerkopf m dar, welcher auf der 
Spindel s unter Vermittlung des Ringes a und der Mutter h befestigt ist. 
Der Ring a hat den Zweck, dem Messerkopf m die richtige HOhenlage 
gegen liber dem Tisch t zu geben. w bezeichnet das Werksttlck. Fig. 49 *) 



Fi^. 51. 



s^ 




r{ H 



c^^^ 




♦#### 




u 



viv 




Fig. 50. 



Fig. 52. Fig. 53. Fig. 54. 



Fig. 55. 



zeigt einen solclien Messerkopf in zwei Ansichten, welcher zum Erzeugen 
seichter Vertiefungen dient. Fig. 50 stellt eine Reihe sternartiger und 
Fig. 51 ebenso bohrerartige MesserkOpfe in wahrer GrOsse dar. Sie kommen 
bei Schnitzmaschinen zur Verwendung und machen minutlich bis zu 25000 
Drehungen. An den gi'Osseren, auch in natlirlicber GrOsse abgebildeten 
MesserkOpfen, Fig. 52 — 54,^) sieht man deutlicher, dass jeder dieser bohrer- 
artigen MesserkOpfe nur eine Schneide besitzt. Es geschieht das, weil bei 
den vorliegenden kleinen Abmessungen sehr schwierig ist, zwei Schneiden 
unter sich genau glcich zu machen. 

Wenn man kleinen MesserkOpfen auch eine grosse Umdrehungszahl 
giebt, so Wit doch die Schnittgeschwindigkeit verhftltnissmftssig klein aus. 
Mtissen nun die Schneiden stark „ gegen den 
Span" (vergl. S. 5) arbeiten, so liefem sie | 

keinen reinen Schnitt. Man richtet deshalb die 
betreffenden Maschinen (die meistens Frfts- 
maschinen genannt werden) so ein, dass man 

der Messerspindel sowohl Rechts- als auch Links- 

drehung zu geben vcrmag, und rtlstet sich mit 
einem doppelten Satz Messerkopf en aus, von 
denen der eine ftlr Rechts-, der andere ftir Links- 
drehung geeignet ist. Es wird dann gegebenen 
Falles der Betrieb unterbrochen, das Werkzeug 
ausgewechselt und die andere Drehrichtung an- 
gewendet. Das ist ein umstftndliches Verfahren. 

Es werden deshalb nicht selten MesserkOpfe angewendet, die in beiden 
Drehrichtungen zu schneiden vermOgen. Fig. 55 zeigt einen solchen. Es 
fehlt den Schneiden der Ansatzwinkel, wodurch grosse Reibungswiderstftnde 




t 



Fig. 56. 



*) Zeitschr. d.Yer. deutscher Ingen. 1894, S. 648. 
*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 650. 
') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 65. 
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entBtehen. Fig. 56 ist die Endansicht eines solchen Alesserkopfes , der 
nach drei Axen abgedreht worden ist. Die Uittelaxe ist Axe des Zapfens, 
mittels welcher der Messerkopf in seiner Welle befestigt wird, die beiden 
anderen Axen liefern die RUcken der Sehnei- 
*^K- ^'- den, indem die betreffenden Flachen durch 

Tier genau symmetrisch liegende Ebenen ge- 
schnitten werden. Ein Paar diescr Schneiden 
ist befilhigt in der einen, ein zweites Paar 
geeignet in der andern Drehricbtung zu 
arbeiten. Jede Sehneide ist mit Ansatzwinkel 
Oder ftbfallendeni Rucken versehen. Ea muss 
allerdings der Ktlcken jeder nicht arbeiten- 
den Sehneide die vorher erzengte Fiache nocli- 
mals znrtlckdrilngen , jedoch erfolgt dieses 
Zurflckdrttngen nur Iftngs kleinen Bogens, wes- 
halb die Rei bungs verluste erheblicli kleiner 
au&fallen als bei dem durcli Fig. 55 abge- 
bildeten Mesaerkopf. 

Es giebt nun MesserkOpfe, bei denen die 
Messer sich selbstthatig filr die jedesmalige 
Drehrichtung einstellen, so dass die arbeitende 
^^.f-^^ Sehneide einen Ansatzwinkel erhait und die 

nicht arbeitende von der Schnittflflche zurilck- 
gehalten wird.*) Fig. 57 u- 58 stellen den 
Fletcber'schen Kopf im Axenschnitt und An- 
sicht dar. Das obere Ende der Spindel A 
ist, wie insbesondere Fig. 68 erkennen Iftsst, 
vierseitig abgeflacbt, und nimmt tlber seinem 
Bund zunachst einen Ring B auf, der den 
Messcm die geeignete HOhenlnge geben soil. 
"-- .-[_-'''' Ufber B betindet sich ein Ring C mit zwel 

j.j gg Stiften F, dann folgt ein Doppelexenter E, 

auf dem die Mesaer D drehbar stecken, 
Ring If und Ring / und schliesslich die alles zusanimenhaltende Mutter. 
l)ii! Mossf^r D Hind in mitlitTcr Lage gezcichnet; werden sie, wfihrend die 
Hpin<lel A sich in der Pfeilrichtung dreht, gcgen ein Werkstllck gefuhrt, 
so begebcn sie sich in die gestriohelt ge- 
zeiclincten Lagen, wobei die Stifte F den Aus- 
scliJag begrenzen. Die entgegengesetzte Dreh- 
richtung liefert ohne iveiteres die dieser 
angemessene Lage der Messer. 

Zu den Messerkftpfen, die mit ihren Schnei- 
den au8 cincm Stllck gofertigt sind, gehOrt 
die kreissftgcnartig nusschende Scheibe, von 
Pi go pj g] der Fig, 69 his 61 ein kleines Stllck abbilden. 

Die k rei s form ige Stahlscheibe a ist an einer 
Seite hohlgeschliffen, so dass ein rlngsum laufender Rand hervorragt. In 
den Rand sind Zahnlllcken geschnltten, die an der soeben genannten Seite 

t Abb. Fletcher, 




Viif. 59. 
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Schneiden mit gutem Brustwinkel bilden. Diese glfttten das Werksttick to, 
Fig. 61, wfthrend die an der Schmalseite der Scheibe entstandenen Schneideu 
das hinwegzur&amende Holz zerspanen. Man verwendet diese Messerscheiben 
zum Ebnen und Glfttten kleinerer Holzflftchen, z. B. Parquetplatten, Cigarren- 
kistenbretter u. dergl., die so kurz sind, dass die bearbeitete Flttche nicht 
mebr mit den entgegengesetzt liegenden Sclineiden in Berflbrung kommt. 
Znm Erzeugen von engen Nutben dienen Ahnlicbe Scbeiben, die jedocb 
an beiden Seiten boblgescblilBFen sind und deren Zahnlttcken recbtwinklig 
zur Drehungsebene liegen, so dass sie dicken Kreissttgenblttttern gleicben. 





Fig. 62. 



Fig. 63. 



Es werden zu gleicben Zwecken aucb wobl gestaucbte oder geschrftnkte 
Kreissftgcnbiatter (s. w. u.) verwendet. 

Ftir Nutben einiger Weite begntlgt man sicb oft mit weniger Scbneiden, 
z. B. mit zwei, welche nacb Fig. 62 an den Enden eines zweiarmigen 
KOrpers ausgebildet sind. Man nennt diese und die folgenden, gleicben 
Zwecken dienenden MesserkOpfe NutbkOpfe. Fig. 63*) zeigt einen Tbeil 
eines solcben Nutbkopfes, bei welcbem die Messer m ausgewecbselt werden 
kOnnen. Den eigentlicben KOrper bildet eine kreisrunde Stablplatte a, in 
deren Rand zur Aufnabme der Messer m geeignete LtLcken gescbnitten sind. 
Die Begrenzungsflacben der Lticken baben scbweinsrttckenartigen Quer- 
scbnitt, und greifen in Furcben einerseits der Messer m, anderseits der 
Keile k, diese in der Ebene von a baltend. 
Die Befestigung des Messers erfolgt durcb 
Anzieben einer Scbraube, deren Muttergewinde 
in k sicb befindet. 

Die Seitenschneiden der NutbkOpfe, pig. 64. 

Fig. 62 u. 63, liefern oft nicbt so glatte Seiten- 

flacben der Nutb, als man zu baben wflnscbt, wesbalb die Seitenscbneiden 
in mancben Fallen besonders ausgebildet werden. Das ist z. B. der Fall bei 
dem nacb Fig. 64 aus gekrOpftem Flacbstabl bestebenden, sebr einfacben 
Nuthkopf. Jede der beiden Querscbneiden ist mit nur einer Seitenscbneide 
verseben, die abwecbselnd die eine und dann die andere Seite der Nutb 
glatten. 

Soil eine Nuib quer zu den Fasern des Holzes eingescbnitten werden, 
so mUssen Vorscbneider (vergl. 3) angewendet werden. Fig. 65 stellt 




*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 1054, mit Abb. 
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einen solchen Nuthkopf in Ansicht und theilweisem Axensclinitt dar. 
Er besteht aus zwei in der Axenrichtung gegeneinander verschiebbaren 
Theilen. Jeder dieser Theile enthftlt eine Nabe a, beziehungsweise a^ und 
zwei viertelkreisfOmiige, platte Fltlgel 6, beziehungsweise \. An jedem der 
letzteren ist ein mehrzahniger Vorschneider und ein Solilenmesser befestigt. 
Die Breite der Solilenmesser ist etwas grosser als die Dicke der Fltlgel h; 
ihr Stiel ist aber nicht einmal halb so breit, liegt in einer Nuth der Fliigel h 
und wird dort durch eine Schraube mit einseitigem Kopf festgehalten. 
Schiebt man die beiden Nuthkopftheile ganz 
zusammen, so beschreiben die beiden Sohlen- 
schneiden gleiche Bahnen, und die Weite 






^M M^ 




Fig. 65. 



Fig. 66. 



der entstehenden Nuth gleicht der Breite der Schneiden. Durch Aus- 
einanderziehen der Kopftheile beffthigt man den Kopf zum Erzeugen brei- 
terer Nuthen. 

Der Nuthkopf, Fig. 66,^) ist gewissermassen flir beliebige Nuthbreiten 
zu gebrauchen. Er besteht aus zwei Theilen a und b, welche je zwei Vor- 
schneider e enthalten und mit Nuthen zur Aufnahme der Sohlenmesser c 
versehen sind. Diese Nuthen durchschneiden die Render der Kopftheile a 
und h, so dass die Sohlenschneide nach beiden Seiten ein wenig tiber diese 
Kilnder hinwegragen. Durch Zusammendrticken der Kopftheile a und h 

mittels der Schrauben d werden 
j die Messer c festgeklemmt, Ahn- 

lich wie bei den MesserkOpfen, 
Fig. 37 bis 40. £s lassen sich 
" "■ nun die Messer c leicht durch 
breitere oder schmalere er- 
setzen, um den Nuthkopf der 
verlangten Nuthbreite anzu- 
passen. 

Die Langlochbohrer bilden eine Sonderheit unter den MesserkOpfen. 
Es werden als Langlochbohrer den gewOhnlichen LOffelbohrern fast gleiche 
Werkzeuge verwendet; sie arbeiten nur mit einer Schneide. Statt dessen 
lassen sich die gew5hnlichen Schrauben- (Spiral-) Bohrer verwenden, nachdem 
deren Einziehschraube beseitigt ist. Es mtlssen aber die Seitenschneiden 
dieser Bohrer mindestens so lang sein, wie das jedesmalige Zuschieben in 





Fig. 



67. 



*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 650, mit Abb. 
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seiner Axenrichtong betr&gt. Meistens j^estaltct man die Scfaneiden des 
Langlochbohrere etwa nach Fig, 67. Der Schaft a ist mit zwei LftngB- 
Quthen versehen, denen Bich die Hinterdrehungen der SctineidkaDten an- 
BChliesscn; das freie Ende ist durch zwei, je bis zur Axe reicttende schrfige 
FlSchen begrenzt, so dass gate Schneiden s fttr die Sohlen der Nuthen 
entstelieii. Fflr das Beseitigen der Spftne ist ein scbraubenfSrmiger Verlauf 
der LangsnutheD vortheilhaft. 

Die Befestigung der abnehmbaren MesserkCpfe an ihren Spindelo 
mass mit grosser Sorgfalt geschehen, and zwar so, dass ihre Schweraxe 
mit der Spindel-Drebaxe genau zusammenfailt. MesserkOpfe mit Zapfen 
werden zu diesem Zwecke fthnlicli befestigt wie der Metall- 
bearbeitnng dienende Bohrer und Frftser (vergl. Bd. I, 
8. 107 — 109, m. Abb.). Man macbt jedoch die Zapfen der 
MesserkOpfe auch walzenf&rmig. Dann ist jedoch nOthJg, 
dass der Zapfen f. Fig. 68,*) sehr genau die Bohrung der 
Spindel ansfailt und dass man zwei Abflachnngen an- 
bringt, gegeii welche zwei als Mitnehmer wirlcende Schrftab- 
ctien i drilcken, f passt z. B. so genau in die Botirung 
der Spindel, dasB man fiir nOthig bftit, ein LOchelcfien g 
anzubringen, durch welches beim Herausziehen, bezw. 
Einstecken die Luft ein-, bezw. aastreten kann. 

In ihrer Lftngenrichtuug dnrcbbohrte MesserkOpfe 
iassen Bich sehr genau anf schlank kegelfOrmige Spindeln 
stecken. Eine in der Axenriehtung drtlckende Slutter httlt 
den Kopf hinreichend fest. Man findet jedoch diese Be- 
festtgangsweise selten, weil sie dem Messerkopf eine be- 
stimmte Stelle anweist. Htlufiger wird der Messerkopf 
auf eine genau walzenfOrmige Welle gesteckt, so dass 
man im Stande ist, die Lage des Messerkopfes innerhalb 
gewisser Grenzen willktlrlich zu wAhlen. Man befestigt 
dann den Kopf dnrch von der Seite wirkende Druck- 
schrauben.*) Diese Befestignngsweise ist jedoch wenig 
empfehleuBwerth , da der Druck der Schraube dem Kopf 
leicht eine einseitige Lage giebt. Besser ist, die Welle 
Oder den Kopf mit einein Stift zu versehen, der in eine 
Nuth des gegenUberl legend en Theils als Mitnehmer greift, Fin;. 68. 

Oder die Welle so abzuflachen (vergl. Fig. 57 u, 58, S. 26), 
dass znm genanen Ausrichten genflgende Theile der walzenfCrmigen FIfiche 
der Spindel ttbrig bleiben. Filr die Befestigung auf walzenfOrmlgen Spindeln 
dflrfte die durch Fig. 41, S. 22, dargestcllte Klemmvorriehtung sich am beaten 
eignen. Da das widerstehende Moment des Messerkopfes nur gering ist, so 
gentlgt haufig, den Kopf zwiachen zwei Flachen zu pressen, welche in der 
Axenriehtung drilcken und den Messerkopf dui-ch Reibung mitnehmen. 

c) Abmessnngen der Messerkftpfe und deren Wellen. 
Nach der Breite des zu hobelnden Eolzes ist die Lange der Messer- 
kOpfe zu wahlen. Abgesehen von den scheibenartigen MesserkOpfen 
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(Fig. 16, S. 9 u. Fig. 45 u. 46, S. 23/24) pflegt man die MesserkOpfe, sofern 
die Schnittbreite etwa 180 mm iiberschreitet, an beiden Enden zu lagem, 
ktirzere MesserkOpfe aber „fliegend", also ausserhalb der Lager befindlich 
anzuordnen. £s finden sich aber Ausnabmen, in denen aus besonderen 
Grllnden anders verfahren wird. Den Durchmesser der Messerk5pfe wahlt 
man regelm&sdig mOglichst klein, theils, well mit der Abnahme des Durch- 
messers auch die Gefabr einseitiger Lage der Schweraxse sich mindert, 
theils wegen bequemeren Unterbringens des Kopfes in der Maschine, theils 
— wenn die zu erzeugende Fiache in der L^ngenrichtung ErtLmmungen 
enthftlt — um der vorgeschriebenen Lftngengestalt des Werkstiicks sich 
bequem anpassen zu kOnnen. 

Sind Lange und Dui'chmesser des Messerkopfes gegeben, so bestimmen 
die auftretenden Fliehkrafte die Einzelabmessungen, wie S. 16 — 24 in Bei- 
spielen erlautert ist. Der Arbeitswiderstand, welchen die Messer erfahren, 
spielt hier eine verhttltnissmassig geringe Rolle. S. 18 wurde in einem Beispiel 
angefiihrt, dass der Schnittwiderstand innerhalb des kurzen Bogens, den 
das Messer schneidend zurtlcklegt, bis 37 kg ftLr 100 mm Messerlftnge be- 
tragen kOnne. Dieser Schnittwiderstand wird als oberste Grenze angesehen 
werden kOnnen, es wirkt ausserdem die rasch kreisende Masse ausgleichend, 
so dass die auf die Welle biegend wirkende Kraft wohl niemals mit 37 kg 
fiir 100 mm Schnittltoge zur Geltung kommt. Aber selbst wenn man 
diese Kraft annimmt, so findet man, dass die Zapfen durch sie meistens 
auf weniger als 1 kg fiir 1 qmm in Anspruch genommen werden. Die 
Wahl der Zapfendicken scheint deshalb in Riicksichtnahme auf andere 
Umstande getroflFen zu werden, wahrscheinlich spielen hierbei die von Un- 
gleichheiten des Treibriemens herrllhrenden Erschtitterungen eine Rolle. Bei 
manchen der an beiden Seiten gelageiten MesserkOpfe ist denn auch der- 
jenige Zapfen, an dem die Riemenrolle fliegend sitzt, etwas dicker als der 
andere. Es dtirfte deshalb gerechtfertigt sein, die Zapfendicke der Messer- 
kopfwellen nach denjenigen vorhandener MesserkOpfe zu bemessen. Es 
sind hier die Abmessungen einiger solcher MesserkOpfe zusammengestellt 
und in der letzten Reihe die Werthe hinzugefiigt, welche die Gleichung 

d = 2'V I liefert. In dieser bedeutet d die Zapfendicke, I die Messerlftnge, 
beides in mm. Man wird finden, dass diese berechneten Werthe von den 
thatsftchlich vorhandenen nicht erheblich abweichen, also die angeftlhrte 
Gleichung vielleicht zum Bestimmen der Zapfendicken benutzt werden 
kann. 



Bezeichnung des Messerkopfes 



mm 
Messerlttnge 



Zapfenl&nge , t% j: " 2 --J l 



Durchmesser 



1. Nach Fig. 25 


260 


155 


35 


32 


2. Hobelm. v. Kirchner & Co., Leipzig 


280 


200 


50 


34 


3. Domay'sche Hobelm. (Portef. econo- 










mique des machines 1880, S. 162, 










mit Abb 


360 
400 


100 
210 


50 
56 


38 


4. American Machinist, 23. Juli 189(5 


40 


5. Prakt. Masch.-Constr. 1895, Taf. 17, 










Fig. 5 u. 11 


490 


186 


40 


44 


6. Iron, Juni 1886, S. 541 


500 


— 


56 


45 


7. F. AV. Hofmann, Breslau 


506 


200 


40 


45 


8. American Machinist, 23. Juli 1896 

1 


660 


300 


75 


52 



tl 

 I 



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 



31 



Die Zapfenliingen sind durchweg sehr gross; ich muss bemerken, dass 
die Lftnge des Zapfens, an welchem die Antriebsrolle sitzt, bei den meisten 
der in der Zusammenstellung angefilhrten MesserkOpfe grosser isl, als die 
verzeichncten der auf der anderen Seite liegenden Zapfen. 

Ftlr die Hauptzapfen einseitig („fliegend") gelagerter MesserkOpfe 
stehen mir nur wenige gute Anhalte zur Verfligung. An einem solclien 
Messerkopf von F. W. Hoftnann in Breslau, sowie bei den durch Fig. 37 

bis 39, S. 21 dargestellten, ist der Durchmesser des Zapfens etwa = 3,5 • V/. 

Wtthrend man fiir liegende Messerkftpfe fast ausschliesslich walzen- 
fOnnige Zapfen verwendet, kommen fiir stehende MesserkOpfe nicht selten 
kegelfOrmige Zapfen vor. Fig. 68 (S. 29) stellt z. B. eine Messerkopfwelle 
mit solchcn Lagern dar. Es bezeichnet, wie weiter oben bereits er- 
wahnt f den Messerkopf- odcr Frftserzapfen. An der zugehOrigen Welle 
sind zwei kegelfOrmige Zapfen ausgebildet, die in kegelfOrmig gebohrten, 
im Maschinengestell verschiebbaren Btichsen a nnd h sich drehen. Die 
untere Bdchse h wird durch eine Schraube so verschoben, dass der Frftser 
• Oder Messerkopf in die zutrelBFende HOhenlage kommt. Sie enthftlt eine, 
atif der Schraube d ruhende Spurplatte fttr den, im unteren Ende der 
Welle steckenden geharteten Spnrzapfen. 

Die Schmiening der Zapfen geschieht selbstverstftndlich mit grosser 
Sorgfalt und zwar werden mit Vorliebe stetig wirkende Schmiervorrichtungen 
(Ring- Oder Dochtschmiemngen) angewendet. 

d) Schleifen der Messer. 

Hiertiber ist nur Weniges anzufUhren. Es werden die Messer regel- 

massig nass geschliffen. Ftlr Messer mit gerader Schneide verwendet man 

(vergl. Bd. I, S. 476) Schleifmaschineu, bei welchen das entsprechend ein- 

gespannte Messer an dem Schleifstcine genau hin- und hergeschoben wird. 

Bei „verkehrtem" Anschliflf wird ebenso verfahren. Kehlmesser mit „rechtem" 

Anschliff werden freihftndig gegen den Schleifstein ge- 

fiihrt, dessen Querschnitt der zu schleifenden Messer- 

gestalt angemessen ist. Die Schneiden, welche mit dem 

Messerkopf ein Ganzes bilden, schleift man so, wie (Bd. I, 

S. 476) hinsichtlich der Frftser und Reibahlen angc- 

geben ist. 

2. Lochbohrer. 



Die Lochbohrer der Holzbearbeitungsmaschinen 
gleichen im Allgemeinen den Bohrern, die als Handwerk- 
zeug benutzt werden; insbesondere sind die mit zwei 
entgegengesetzt liegenden Schneiden, und an diese sich 
schliessende , zum Fortschaffen der Spane dienende 
Schraubenflachen versehenen Bohrer fast allein im Ge- 
brauch. Fig. 69 stellt einen solchen Bohrer in Ansicht 
dar. Die Schneiden setzen sich je aus zwei geraden 
Theilen ah und he zusammcn; an den Theil ah schliesst 
sich die schraubenfOnnige FlAche, welche die Spftne aus dem entstehenden 
Loche hinausbefOrdert. Die Einziehschraube d ist mit scharfkantigem Ge- 
winde, dessen Gangh^he 1,5 mm betrflgt, versehen, es dringt sonach der 
Bohrer bei jeder ganzen Drehuug um 1,5 mm ein. 




Fig. 69. 
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Fig. 70. 



Bel dem durch Fig. 70 dargesteUten Bohrer fehlt der, in der Mantel- 
fi&che des Bohrers liegende Theil be, Fig. 69 der Schneidc. Er wird 
durch je einen herabhSngenden Vorschneider c ersetzt. Solche Vorschneider 
erzeugen sehr glatte R&nder der Lecher, kOnnen aber durch nnyorsichtiges 
AnstOBsen leicht verletzt werden. 

Fig. 71 zeigt einen Bohrer, bei dem die Schneidentheile ab und be, 
Fig. 69, durch eine bogenft^rmige Schneide abc ersetzt sind, also die 
Verletzungsgefahr noch geringer ist, als bei dem zuerst angeffLhrten Bohrer. 

Die Tangente des Steigungswinkels des Randes 
der FOrderschraube betrftgt etwa 0,5, die GanghOhe 
^ /^ ; ^ der Einziehschraube bei sehr kleinen Bohrem (etwa 

7 mm Durchm.) gegen 0,7 mm, und nimmt mit dem 
Dui'chmesser der Bohrer zu. Man findet 
bei Bohrem von 50 mm Durehmesser 1,2 
bis zu 2 mm GanghOhe. 

Es sind Bohrer mit Einziehschraube 

nur zulftssig, wenn die zu erzeugenden 

LOcher durch das Holz ganz hindurchgehen, 

es sei denn, dass man den Bohrer beim 

Zurdckziehen rilckwArts dreht. Deshalb 

sind die Bohrer fiir Bohrmaschinen sehr oft 

ohne Einziehschraube, an deren Stelle eine pyramiden- 

oder auch kegelfOrmige Spitze tritt; zuweilen sind sie 

ohne eine Hervorragung in der Mitte. 

Die Befestigung der Bohrer in ihren Spindeln 
erfolgt gerade so wie bei Metallbohrern (Bd. I, S. 107). 
Die Drehgeschwindigkeit wird mOglichst gross genom- 
men und ist nach oben nur insoweit begrenzt, als 
' der ruhige Gang in Frage kommt. Demgem^s giebt 

Fig. 71. man genau gearbeiteten und genau in gut gelagerten 

Spindeln steckenden Bohrem oft eine sehr grosse Um- 
drehungszahl. Die Zuschiebung fiir jede Drehung schwankt, wenn eine Ein- 
ziehschraube fehlt, zwischen 0,5 und 2 mm. 

8. Sagen. 

a) Zahnform und Zahntheilung. 

Der Sftgenzahn hat die gleiche Aufgabe wie der Kreuzmeissel ^) zu 
lOsen : er hat einen engen Schlitz zu erzeugen durch Abschneiden der SpAne 
von der Schlitzsohle und den Seitenflachen des Schlitzes. Da die in Bildung 
befindlichen FlSchen den Schneiden elastisch ausweichen, so ist der ent- 
stehende Schlitz etwas enger als der Abstand der Seitenschneiden des Silge- 
zahnes, weshalb letzterer in einiger Entfernung von den Schneiden dtlnner 
sein muss, als der Abstand der Seitenschneiden betrftgt, um zu vermeiden, 
dass die zurtickfedemden Seitenschnittflachen gegen die grOsseren Seiten- 
flachen des Zahnes sich fest anlegen. Es wird das erreicht, indem man 
kreuzmeisselartige Werkzeuge in Ausklinkungen einer entsprechend dtln- 
neren Stahlplatte, dem Sagenblatt, befestigt. Solche mit eingesetzten 



*) Herm. Fischer, Allgem. Grundsatze und Mittel des mechanischen Aufbereitens, 
Leipzig 18^8, S. 410. 
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Zilhnen^) versehene SOgen sind dem Messerkopf Fig. 63, S."27 nahe ver- 
wandt ; sie sind als Sftgen in Deutschland nicht gebrftuchlich, weil sie eine 
grosse Schnittweite lief em. 

Man bildet ferner die Zdhne am Rande des stablemen SS,genblattes 
aus nnd erreicbt die grOssere Breite ft, Fig. 72, der Soblenscbneide durch 
Verjiingung des S£lgenblattquerschnittes von diesem Rande ab. Dieses Ver- 
fahren flndet zuweilen bei Kreiss^gen Anwendung, welche zum Zerlegen 
dickerer Bretter oder sogen. Bohlen oder Pfosten 

in dtinne Bretter dienen and deshalb, um den ^^\ ^ t ^ 

Verlust an Holz zu minderu, recbt enge Schlitze 
erzeugen sollen. Fiir diesen Zweck wird die 
Randdicke 6, Fig. 72, selbst f(lr Sagen, deren 
Durchmesser 800 mm betragt, zuweilen zu nur 
l^/j mm gewfthlt und es werden die beiden Seiten- 
flftcben so hohl geschliffen, dass die Blattdicke in 
der Nfthe der Befestigungsstelle des Blattes nur 
nocb */^ mm betragt. Nur far ungemein genau 
gefiihrte SftgenbHltter ist eine so geringe Verjiingung der Blattdicke zulilssig, 
weshalb regelm&ssig der Betrag des Hohlschleifens und demgemttss die Rand- 
dicke viel grosser gewfthlt werden. 

Ein drittes Verfahren besteht in dem Stauchen der Zahnspitzen. ') 
Mittels eines hohlkeOfOrmigen Werkzeugs, welches auf die Zahnschneide 
gesetzt und durch Hammerschlftge oder Hebeldruck gebuhrend angepresst 
wird, erbreitert man die Haupt- oder Sohlenschneide des Zahnes von der 
S^genblattdicke s^ Fig. 73 zu b, 

Jeder der nach den bisher angefiihrten drei Verfahren erbreiterten 
Zilhne schneidet die Sptoe in ganzer Breite von der Schlitzsohle. 




Fig. 72. 
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Fig. 73. 



Fig. 74. 



Es wird nun endlich eine grOssere Schlitzweite dadurch gewonnen, 
dass man die Zfthne nach Fig. 74 abwechselnd nach der einen und anderen 
Seite aus der Blattebene ein wenig herausbiegt. Man nennt dieses Verfahren 
das Schr&nken der Zilhne; es ist derartig allgemein gebrftuchlich, dass 
man die vorhin angefiihrten S^enzahnarten als Ausnahmen bezeichnen 
kann. Je zwei auf einander folgende geschrftnkte Z^hne ergflnzen sich in 
der Weise, dass jeder von ihnen an seiner Seite filr das Wegrftumen der 
Sptoe sorgt. 



*) Herm. Fischer, Die Holzsttge, Berlin 1879, S. 71, mit Abb. 
«) Vorige Quelle, S. 66, mit Abb. 

Fischer, Handbnch der Werkzeugmaschinonkunde. II. 
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Die Seitenkanten der bisber genannten Z^hne sind insofem fdr das 
Scbneiden wenig geeignet, als ibr Kantenwinkel 90^ betrftgt. Bei ge- 
schra.nkteii Zftbnen ist nun obne weiteres mOglicb, die Zahnbrust gegen die 
Blattebene schrffg zn legen, wie Fig. 75 darstellt, so dass diejenigen Seiten- 
kanten, welcbe die bleibenden ScbnittflAcben erzeugen, einen gtinstigen 
Bnistwinkel erbalten. Das ist insbesondere von Wertb bei den SAgen, 
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Fig. 75. 



Fig. 76. 



welcbe zum Querscbneiden des Holzes dienen (den sogen. Trumsagen), 
da bier die Seitenkanten der Zabne die Fasem quer abzuscbneiden baben, 
wabrend den Soblenscbneiden nur (Ibrig bleibt, die an beiden Seiten ab- 
gescbnittene Fasem binwegzurftumen. Da die letztere Aufgabe verbaitniss- 
massig leicbt ist, so findet man f(ir das Querscbneiden die Wolfszabne, 
Fig. 76, baufig im Gebraucb, bei welcben die Seitenscbneiden, um als Vor- 
scbneider (S. 3) gtlnstig zu wirken, in der Bewegungsricbtung tlberbangen, 
der Brustwinkel der Soblenscbneide aber ein sebr ungilnstiger ist. Letzteres 
vermeidet man bei den sogenannten 3f-Zabnen. ^) 

Bei den znm Langscbneiden des Holzes dienenden Sagenzabnen bat 
die Soblenscbneide die Fasem quer zu durcbscbneiden, wesbalb der Brust- 
winkel Fig. 72 bis 75 mOglicbst klein gewablt 
wird. Die geringste GrOsse von /8 babe icb 
bei einer Kreissage zu 53** gefunden. Sonst 
scbwankt /? zwiscben 60 und 90**, wird aber 
ausnabmsweise aucb etwas grosser als 90** ge- 
macbt. 

Man wablt die GrOsse von /? zunacbst nacb 
der Harte des Uolzes, da mit der Abnabme 
dieses Winkels aucb die Standbaftigkeit des 
Zahnes sicb mindert. Die kleinsten Werthe von 
/? sind deshalb nur filr weicbes, astfreies Holz 
zulassig. Je barter, insbesondere aucb je ast- 
reicber das Holz ist, um so grOsser muss der 
Winkel /9 genommen werden. Aber nocb ein 
zweiter Umstand ist zu beacbten. Wenn die 
Fig. 77. Zahne gut gepflegt werden, wenn ibre Scbnei- 

den durcb baufiges, gutes Scbarfen in tadel- 
losem Zustande erbalten werden, so darf man kleine Brustwinkel /8 an- 
wenden; mangelbaft gepflegte SSgenzahne bedtirfen dagegen eines grOsseren 
Brustwinkels. 





') Herm. Fischer, Die Holzsftge, Berlin 1879, S. 9, mit Abb. 



I. TheiL Die spanabhebendeu Holzbearbeitun^amaschinen. 



35 



Aehnlich verhait es sich mit Winkel y. 

Die abgelOsten Spftne mtissen in der zugehOrigen Zahnltlcke so lange 
Platz nehmen, bis diese Zahnltlcke wieder ins PYeie kommt and dadurch 
Gelegenheit zum Auswerfen der Spline geboten wird. Es steht daher die 
ZahnlUckeDgrOsse mit der von dem einzelnen Zahn abzxQ^senden Span- 
menge in festem Zosammenhange. Die zul&ssige Spandicke d, Fig. 77, 
hftngt von der Steifigkeit des Siigenzahnes, also im allgemeinen von dessen 
Dicke s ab. ^) Man findet bei das Holz in der L^lngenrichtung zerschnei- 
denden Sagen, die man wohl Langs£lgen, im Gegensatz zu den Quer- 
oder Trum-Sftgen nennt: 



— = 0,6 bis 0,10 bei Ejreissagen, 
s 

— = 0,4 bis 0,08 bei Gattersagen, 



d 



S 



= 0,1 bis 0,02 bei Bandsagen. 



Ftir die selten vorkommenden Trommel- oder Kronensftgen (s. w. u.) 



dtirfte — ebenso gewflhlt werden kOnnen wie ftir Kreissfigen. 
s 

Die grOsseren Werthe werden ftir weiche, saftfrische, die kleinercn 

fflr von Natur harte und fiir trockene HOlzer verwendet. Man wahlt femer 

d 

— klein, wenn das Holz kraus gewachsen oder astreich ist, wenn Werth 

s 

auf die Genauigkeit des Schnittes gelegt wird, oder wenn die verfilgbare 



Betriebskraft far die grOsseren Werthe von — nicht ausreicht. Der Raom- 

inhalt eines Spanes, dessen Breite der erzeugten Schlitzweite h^ und dessen 
Lange der SchnitthOhe (HolzhOhe) /i, Fig. 76, gleicht, ist demnach ftir gerad- 
linig bewegte Zahne, unter der Voraussetzung, dass das Verhaltniss der Schnitt- 
geschwindigkeit V zur Zuschlebongsgeschwindigkeit v sich nicht andert und 
d in der Zuschiebungsrichtung, rechtwinklig zur HolzhOhe /i gemessen wird: 

bei vollen Zahnen (Fig. 72 u. 73) = h'd'h\ 

bei geschrankten Zahnen (Fig. 74 u. 75) = -t-i-Zi j ' ^ ^ 

Bel Ereissagen erhalt der Span, nach 
Fig. 78, sichelf5rmigen Querschnitt. Nennt 
man hier — wie vorhin — die Zuschie- 
bung, die auf je einen Zahn entfailt d, so 
erhalt man, da die sichelartige Fiache die 
H5he h und rechtwinklig zur H5he tlberall 
die Breite d hat, die gleichen Werthe wie 
vorhin. Ftir stetig arbeitende Sagen sind 
sonach die Werthe 7 allgemein gtiltig. 

Schwingende Sagen (Gattersagen) 
arbeiten entweder nur in einer oder 
in beiden Bewegungsrichtungen. Die von jedem Zahn abgeschnittenen 
Spane sammeln sich in der vor ihm liegenden Zahnltlcke. Damit diese 




Fig. 78. 



*) Herm, Fischer, Die Holzsa^:©, Berlin 1879, 8. 77. 
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sich zu entleeren vermag, miiss sie nach jedem Schnitt ins Freie gelangen, 
nnd zwar entweder, indem sie in der Schnittrichtung aus dem Holz hervor- 
tritt Oder auf dem Ruckwege. Daraus folgt ohne weiteres, dass der Sagen- 
weg Oder Gatterhub Hi 

H>h (8) 

sein muss. 

Die Zahne legen verschieden lange Wege im Holz zuriick; der gr5sste 

V 

gleicht der HolzhOhe h. Aendert sich - wahrend dee Schneidcns nicht, so 

erhait man ohne weiteres die unter 7 verzeichneten Ausdrticke fiir die 
Raummenge eines Spanes. 

Die Gattersagen werden durch eine Kurbel bin- und herbewegt. Soil 

V 

daher — unveranderlich sein, so muss die Zuschiebung entweder vom Gatter, 
Oder von einer zweiten Kurbel, welche mit der Gatterkurbel gleich liegt, 

V 

abgeleitet werden. Es ist aber ein unveranderliches — wahrend des Schnei- 

dens auch dadurch zu erreichen, dass man die Zuschiebung um den einer 
Kurbeldrehung oder einem Schnitt entsprechenden Betrag zJ beim Riick- 
gange der Sage bewirkt und wahrend des Schneidens nicht zuschiebt. Es 
muss dann die Zahnspitzenlinie gegeniiber der Bewegungsrichtung „(iber- 
hangen", und zwar liegt zwischen diesen beiden Linien der Winkel y, der 
ausgedrtickt wird durcli : 

tgy = -^ (9) 

Die landlaufige Bezeichnung fiir diese Lage der Zahnspitzenlinie ist: 

„die Sage hangt in ganzem Busen". 

J d 

Es ii^' nun - -, wie leicht erkannt wird, nichts anderes wie — bei vollen 

d 

una ~- bei geschrankten Zahnen; die Zuschiebung fiir jede Zahntheilung be- 
a t 

St 

tragt sonach ^, bezw. —, und der Rauminhalt des Spanes, welchen jeder 

langs der ganzen BlockhGhe schneidende Zahn ablest, entspricht genau den 
unter 7 angegcbenen Werthen. 

Es giebt aber auch in nur einer Richtung schneidende Gattersagen, 
bei denen die Zuschiebung stetig und gleichfOrmig stattflndet. FiLr die 
Halfte des Zuschiebungsbetrages A einer Kurbeldrehung wird die Sage in 
„halben Busen gehangt", d. h. die Zahnspitzenlinie zur Schnittrichtung in 

einen Winkel — gelegt, dessen Gr5sse die Gleichung 

tg| = ^, bezw. A (10) 

bestimmt. Die andere Halfte, welche wahrend des Schneidens der Sage 

ausgefiihrt wird, liefert eine sehr stark wechselnde Spandicke, indem das 

Verhaitniss der Geschwindigkeit zur Schnittgeschwindigkeit in den Tod- 

punkten der Gatterkurbel oo gross ist, auf halben Hub aber nur 

(b b\ 1 

I -- bezw. — - 1 — betragt. Die Spandicke setzt sich daher aus einem gleich- 

\2 * *kt} 71 
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fOrmigen and einem ungleichfOrmigen Theil zusammen. Das hat jedoch 
far die wirklich vorkommenden Fftlle auf die gr5sste, von einer Zahnltlcke 
aufzunehmende Spanmenge nur geringen EinflusSi so dass auch ftir diese 
Sttgen die nnter 7 angegebenen Ausdrttcke verwendbar sind. 

Endlich sind noch diejenigen durch Kurbel angetriebenen Sftgen an- 
zuftihren, welche in bbiden Bewegungsrichtungen schneiden. Ich halte nur 
diejenigen derselben ftlr berechtigt,^) bei welchen das Sttgenblatt s, Fig. 79, 
auf einer Seite seiner Mitte m ftir die eine Schnittrichtung, auf der anderen 
Seite ftlr die andere Schnittrichtung geeignete Zfthne enthttlt und nur die- 
jenige Sftgenhlllfte gegen das Holz geftthrt wird, deren Zfthne ftlr die zu- 
gehOrige Bewegungsrichtung zum Schneiden taugen. 
Zu dem angegebenen Zweck fiihrt man die Enden 
des Gatters a c Fig. 80 an geradiinigen Ftihrungfen a h 
und cd, die um den Winkel a gegen die quer zur ^ 
Zuschiebungsrichtung liegende Linie a d gejieigt sind. 
Sobald die das Gatter bethatigende Kurbel in ihren 
todten Punkten sich befindet, soil die S£lge um den 
Winkel y gegen ad geneigt liegen, dessen Gr5sse 
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durch tg y = — bestimmt wird. Demnach 

ae A 
muss sein: tg a = -^p • — . Es sei die Hub- 

11 h 

hOhe H als der Holzdicke h gleich ange- 

nommen, so dass in den Endlagen der Sftge ^ ~ 

die Sagenmitte in die Rflndcr des Holzes 
falle ; es sei ferner angenommen, dass wfih- 

rend des kommenden Schnittes das Holz 

nicht verschoben werde. Dann beschreibt 

die Sttgenmitte auf dem Holz die gerade, 

ZM ad gleichlaufende Linie mo. Jeder hinter m 

liegende Zahn wendet sich nach rechts von der 

Linie m o ab, jede vor w liegende Zahnspitze nfthert 

t 
sich m 0, und zwar die erste um j— A , die folgende 

2 1 t 

um -r- • J U.S. w., also jeder folgende um -z- • J mehr 
n h 

als der vorige, d. h. es entnimmt jeder Zahn einen 

t 
Span von der Dicke ^ • -^ i wenn die Zfthne voll sind , oder von der 

2 t , 
Dicke ~T- A bei geschrtakten Zfthnen. Es verscbiebt sich nun das Holz 
h 

gleichzeitig um A , und zwar in dem Verhaltniss 7^. = 7^ , sonach treten 

A A 

bei n Zfthnen die Spandicken — bezw. 2 — , jenen Betragen hinzu, so 

n 11 

dass die Gesammtdickc eines Spanes, da w die Zahl der innerhalb der Lange 
h befindlichen Zahne bedeutet, also nt = h ist: 



1 1 

I'i 



d 
Fig. 80. 




Fig. 79. 



*) Herin. Fischer, Ueber die BogenfUhrung der Gattersftgen. Mittheilungen dea 
Gewerbevereins flir Hannover 1868, S. 72, mit Abb. 
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2 -A bezw. 2-2--J (11) 

h h ^ ^ 

betrftgt. 

Nur die erst en, der Sagenmitte zunftchst liegenden Z^hne solcher in 

beiden Bewegnngsrichtungen schneidender Sftgen durchschreitet das Holz 

Itogs des Weges h; die tlbrigen treten schon frtiher ans dem Holz hervor. 

Ftlr die Zahnlticken der das Werkstfick ganz durchschneidenden Zfthne 

entfallen hiernach die Spanmengen: 

2'h'd'h, bezw. h-d-h (12) 

also doppelt so grosse als ftir sonstige Sagen (vergl. 7); die tibrigen Zahn- 
lticken haben um so weniger Spfine aufzunehmen, je weiter ab sie von 
der Sagenmitte liegen. 

Es lasst sich ein Gatter, dessen Sage in beiden Bewegnngsrichtungen 
schneiden soil, auch geradlinig jfUhren, statt langsschrager Bahnen, wie 
Fig. 80 darstellt. Alsdann mnss^) die Zahnspitzenlinie jeder Sagenblatt- 
haifte um den Winkel y gegen die Bewegungsrichtung geneigt liegen. 
Die von einer ZahnltLcke aufzunehmende Spanmenge gleicht der unter 
Gl. 12 angegebenen. 

Bei gleichfOrmiger Zuschiebungsgeschwindigkeit v failt die zweite 
Halfte der Spandicke eben so aus wie bei den sonstigen Gattersagen mit 
gleichfOrmiger Zuschiebung, s. S. 36. 

Nach meinen Ermittlungen*) kann man die Zahnltickenflache im 
Mittel = 0,3 <* setzen, wenn t die Zahntheilung bezeichnet (in der Quelle 
ist statt 0,3/*: 0,31/* genannt), so dass der Eauminhalt einer Zahnlticke 
etwa 0,3 /* • h betragt. Dieser Raum soil, um schadliches Zusammendrticken 
der Spanbruchstticke zu verhtlten, etwa 5 mal so gross sein, als der von dem 
Span vor seinem AblOsen eingenommene Raum. Man erhait hieraus wegen 7 : 



Oder: 



f 5, bezw. |j . 6 . ^ . /i = 0,3 . 6 . /* 

(5, bezw. |V a . A = 0,3 ^* (13) 

Ersetzt man d durch s • (0,6 bis 0,02) (vgl. S. 35), so entsteht aus Gl. 13: 
U, bezw. |j • (0,6 bis 0,02) . 5 • ^ = 0,3 /* 



und 



/ = 4 l/fl, bezw. ij (0,6 bis 0,02) -Vs-h . . . (14) 



Es verhalt sich nun die Zuschiebungsgeschwindigkeit v zur Schnitt- 
geschwindigkeit 7, oder die Zuschiebung A zum Sagenhub H: 

d 
bei vollen Zahnen wie — 

d 

bei geschrankten Zahnen wie — 



') J. Heyn, D.B.-P. Nr. 100320 nnd 112078. 

*) Herm. Fischer, Die Holzsftge, Berlin 1879, S. 82. 
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also 1st allgemein 

V A d , . 

V~H~{lhezw.2)t ^^^ 

Eraetzt man in dieser Gleichung den Werth d durch den Ausdruck: 

 -r — , welchen GL 13 liefert, so entsteht zunftchst: 

5, bezw. —jh 

J_ V 0,3 <^ 

(1, bezw. 2) • t (5, bezw. —1 h 

und wenn man bedenkt, dass in den eingeklammerten Ausdrticken i zu 5 

o 

und ^ zu - gehOrt, die ftlr beide Zahnarten gtiltige Gleichung: 

1 = ^ = 0,06. 1 (16) 

FtLr Gattersftgen, die in beiden Richtungen schneiden, entsteht auf 
gleichem Wege nach 11: 

^ = 0,03.^ (16a) 

Es mag besonders bemerkt werden, dass unbedenklich ist, die Zu- 
schiebungsgeschwindigkeit v oder den Betrag A kleiner zu wfthlen, als die 
Gleichungen 16 und 16 a ergeben, dass dagegen eine erhebliche Ver- 
grOsserung dieser Betrftge die Gefahr des Verstopfens der ZahnltLcken 
herbeiftihrt, selbstverstandlich unter der Voraussetzung, dass die Zahnltlcken- 
flache etwa 0,3 i^ betragt. 

Die Gleichung 14 dient zum Auffinden der zweckmassigsten Zabn- 
theilung ffir nur in einer Richtung schneidende Sagen. Ist diese ge- 
wonnen, oder durch andere Umstande gegeben, so liefert GL 16 das Ver- 
haitniss der Zuschiebungsgeschwindigkeit zur Schnittgeschwindigkeit. In 
beiden Gleichungen spielt die SchnitthOhe oder Dicke A des Holzes eine 
nennenswerthe RoUe. Man wird in Gl. 14 das grOsste in Frage kom- 
mende A einsetzen, aber bei Benutzung von Gl. 16 beachten, dass wenn i 
ftlr ein grosses h. berechnet ist, fUr ein kleines li mOglicher Weise eine 
Zuschiebungsgeschwindigkeit v gewonnen wird, welche das zulassige b (8. 35) 
Uberschreitet. 

b) Schnittgeschwindigkeiten und Schnittwiderstand. 
Folgende sekundliche Schnittgeschwindigkeiten slnd gebrauchlich 

bei Kreissagen: 

ftlr das Langschneiden harten, astigen Holzes F==15bis30m 

„ „ „ des Eichenholzes . . 7= 20 bis 40 m 

„ „ „ der WeichhOlzer . . 7= 30 bis 65 m 

„ ,, Querschneiden 7= 15 bis 30 m 

bei Band sagen: 

fiLr das Langschneiden 7 = 20 bis 42 m 

,, „ Querschneiden 7= 10 bis 15 m 
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bei Gattersagen: 

2 ' H-n 

wenn die HubbGhe = H. die minutllcbe Schnittzahl = n und V = — ~- — 

' 60 

gesetzt werden: 

ffir Voll- und schwere Mittelgatter . . . . F= 2,5 bis 3,5 m 

ftir leichte, lothrechte Gatter 7= 3,5 bis 4,0 m 

fttr liegende Gatter F = 4,0 bis 7,0 m 

Fflr ungespannte, geradlinig bewegte Sagen (Steifsagen) verwendet 
man erheblich kleinere Geschwindigkeiten. Sie kommen meines Wissens 
nur noch als Quer- Oder Trumsflgen vor. 

An dieser Stelle glaube ich auf die Frage eingehen zu sollen: wie 
gross ist der Widerstand, welchen die Sagenzfthne zu tiberwinden 
haben? 

Ernst Hartig drtickt die Nutzarbeit N^ in Pferdekraften durch die 
Gleichung: 

N^ = e'F (17) 

aus, in welcher e eine Erfahrungszahl, F die sttindlich gelieferte Schnitt- 
flache in qm bezeichnet. Er fand beim Schneiden trocknen Fichtenholzes 
mittels einer Kreissage ^) bei der Sclmittbreite h = 5,5 mm : 

e = 0,18 

d. i. ftir 1 mm- Schnittbreite: 

€ 0,18 ^^^^ 
- = — — = 0,033; 
b 5,5 

femer beim Schneiden gleichen Holzes mittels einer Bandsage*) bei b = 2 mm: 

e = 0,057 

€ 0,057 
d. i. -=-^- = 0,0285; 
2 

endlich bei einer Gattersage') bei h = ^ mm: 

£ = 0,1 

d. i. ^ = -'} = 0,033. 
3 

Dagegen fand Hartig beim Schneiden von Eschenholz mittels der so- 
eben angefiihrten Kreissage: 

£ = 0,33 

d. i. f = '-^ = 0.06 
5,5 

Aus sechs Versuchen mit einer Bandsage, die zum Schneiden von 
Java-Teakholz benutzt wurde,*) ergiebt sich der Mittelwerth: 

6 = 0,111 

Das Sagenblatt hatte l,24mmDicke; nimmt man an, dass die Schnitt- 
weite h das l,3fache der Sagenblattdicke betrug, so erhait man 

e 0,111 



h 1,61 



= 0,069. 



*) Karmarsch-Fischer, Handb. d. luech. Technologie, 6. Aufl., Bd. 1, S. 621. 

«) Vorige Quelle, S. 625. 

») Vorige Quelle, S. 619. 

*) The Engineer, Juli 1895, S. 23. 
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€ 

Die angezogenen Werthe von -y- fiir Fichtenholz stiinmen merkwiirdig 

genau iiberein, und die beiden anderen, Hartholz betrelBPenden Werthe reihen 
sich gut an, da sich Teakholz wohl schwerer schneiden Iftsst als Esche. 
Indem ich mich nur der angeftihrten Vereuchsergebnisse bediene, um ftir 
den Entwurf einen brauchbaren Werth fur den Schnittwiderstand zu ge- 
winnen, bin ich mir wohl bewusst, dass noch manche andere beach tens- 
werthe Versuchsergebnisse vorliegen. Diese sind fur den vorlie^enden 
Zweck nicht bequem zu benutzen; sie werden bei ErOrterung des Arbeits- 
bedarfs mit erledigt werden. 

Bei dem Entwurf einer Sftge weisB man selten genau, wie gross die 
Schnittweite h sein wird, man kennt aber die Sftgenblattdicke s, und es soil 
daher ftir b als Mittelwerth 

b = l,3 s (18) 

eingefahrt werden. Man erhalt sodann, wenn P den Schnittwiderstand 
in kg bezeichnet, aus Gl. 17 die Beziehung: 

__=«.J'= -. 1,3 5„«.^^.,;«. 3600 

P=i-.351-.9„«-/*„„-|: (19) 

und nach Einsetzen des kleinsten und des grOssten Werthes von — : 

b 



p = (10 bis 24) • 5 . ^ . ^ ] 

A (20) 

Oder: P = (lO bis 24) • 5 • ^ • -- 



Fiir gerade Langsagen, bei welchen die Zuschiebung rechtwinklig 
zui' Sage stattfindet, wird man die gleiche Kraft P als Zuschiebungswider- 
stand annehmen kOnnen, ftir KreissHgen ist zu beachten, dass P von dem 
Schwerpunkt des sichelffirmigen Spans aus nach Fig. 78 durch die Mitte 
der Sagenwelle geht. 

c) Sttltzung beziehungsweise Fiihrung der Sagenzfihne. 

Die Dicke s des Sagenblattes soil zunachst dem Zahn, dann aber 
auch dem Sagenblatt selbst die n5thige Steifigkeit geben. Ungespannte 
Sagenblatter werden demgemass dicker gemacht als solche, die man durch 
Spannen absteift. 

Ftir Kreissagen passt:^) 

Smm = OAVl)^ (21) 

wenn D den Durchmesser des Sagenblattes bezeichnet, und fiir gespannte 
Sagen : 

*=^:^ (22) 



wenn L die freie Lange des Sagenblattes bezeichnet. 
Ftir Gattersagen ist angemessen, die Blatter mit: 

®icg = SQOsJn„, (23) 

>) Herm. Fischer, Die Holzsage, Berlin 1879, S. 86. 



42 



Werkzeugmaschinen fiir die Holzbearbeitung. 



ftir Bands&gen (da diese ausserdem eine Biegungsspannung erfahren) mit 



®ka = 400 si 



mm 



(24) 

anzaspannen. 

Es wird in mttssigem Grade auch das Kreissftgenblatt durch Zug- 
spannung abgesteift^) und dieser Umstand bei sehr rasch krei- 
senden Sftgen mit in Betracht gezogen. So fand ich bei dem fl 
hohlgeschliflfenen Blatt (vergl. Fig. 72) einer von Bolinder's 
Mekaniska Verkstads Actie Bolag in Stockholm ausgefuhrten 
Trennsage bei D = 780 mm und 1560 minutlichen Dreh- 
ungen (also 7=63,7 m) & = 1,5 mm, wfthrend das Sftgen- 
blatt nach Gleichung 13 in ganzer Ausdeliung 2,8 mm dick 
sein sollte. 

a) Ftlhrung des Kreissttgenblattes. 

Die regelmassige Verb in dung des Kreissftgenblattes 
mit seiner Welle findet, nach Fig. 81, dadurch statt, dass 
man eine Scheibe auf der Welle ausbildet, oder 
auf dieser befestigt, gegen diese Scheibe das 
Kreissagenblatt legt und eine zweite Scheibe 
mittels Mutter krttftig andrtickt. Die Scheiben 
soUen hohl sein, damit sie nur in der Nahe 
ihres Umfanges das Sftgenblatt bertihren. 

Man erhttlt im allgemeinen gute Verhftlt- 
nisse, wenn die Wellendicke: Fig. 81. 




'mm 



(25) 



dmm == 5 VZ>, 

und der Scheibendurchmesser: 

d^ = bi/'D„^ (26) 

gewahlt wird. Je nach Umstftnden weicht man von diesen Werthen ab; 
insbesondere wird nicht selten ein grOsserer Scheibendurchmesser d^, als 
Gl. 26 angiebt, vervvendet. 

Das Sagenblatt wird ausschliesslich durch Reibung der Scheibenrtoder 
mitgenommen. Es sei beispielsweise D == 900, d = 48 mm, (i^ = 150 mm 

7 

— = 60, h == 350 mm, und es werde Fichtenholz geschnitten, so wird — 



V 



nach Gl. 20: 



12-3 35 
60 



210 kg 



d. i. die am Rande der Befestigungsscheiben auftretende Kraft : 

^ . 210 = 1350 kg 

und bei der ReibungswerthziflFer 0,1 ein, durch die Schraube auszutLbender 
Druck von 1350:0,1 = 13500 kg; also bei 38 mm Kemdurchmesser der 
Schraube nahezu 12 kg Zugspannung auf 1 qmm des Schraubenquerschnitts. 
Fiir so grosse und so schwer arbeitende Sitgen legt man deshalb zwischen 
Sagenblatt und feste Scheibe ein Papierblatt, um die Reibungswerthziffer 



^) Gruebler, Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 860. 
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zu vergrOssern, oder versieht die Welle mit einer Nuth, in welche eine an 
der anzudrtickenden Scheibe feste Leiste greift (vergl. Fig. 82), so dass 
auch die Reibung an der anzudriickenden Scheibe mitwirkt, oder endlich: 
man giebt den Scheiben einen grOsseren Durchmesser. 

Das genaue Ausrichten der Kreiss&ge erreicht man meistens da- 
durch, dass die Lochweitc des Sagenblattes mit dem Durchmesser der Welle, 
auf welchen das SSgenblatt zu sitzen kommt, tibereinstimmt, oder dass 
man dort einen zur Lochweite des Sftgenblattes genau passenden Ring auf- 
schiebt. Es kommt aber auch die durch Fig. 82 im Schnitt dargestellte 
Befestigungsweise vor. Die anzudrtickende Scheibe enthttlt in einer Erwei- 
terung seiner Bohrung einen am freien Ende durch eine Kegelflftche zu- 
gescharften Ring r, der durch eine Feder nach aussen gedrtlckt wird. Die 
Zuspitzung von r dringt in das Loch des Sagenblattes und richtet dabei 
das letztere aus. 

Zu der Stiitzung, welche das Sttgenblatt durch seine Befestigung auf 
der Welle erft,hrt, fiigt man noch eine zweite, welche in mOglichster Nfthe 

der Stelle angebracht wird, woselbst 
die Siige arbeitet. Diese Stfitzung be- 
steht entweder aus zwei einander 
gegeniiberliegenden harten Flfichen, 




'j*^>jry •^•••^••••^•^•■^••••y y •rf' 




b 



Fig. 82. 



Fig. 83. 



welche dem Sagenblatt mOglichst nahe gebracht werden, so dass es sich 
beim Abweichen von seiner mittleren Lage dagegen lehnt, oder — neuer- 
dings — in elastisch nachgiebigen Fl^chen, die stets mit dem Sftgenblatt 
in Fiihlung bleiben. 

Die zuerst genannte Stiitzung bieten oft zwei aus hartem Holze ge- 
fertigte Leisten ^, Fig. 83, welche in Nuthen des zum Fiihren der Werk- 
stticke dienenden Tisches t stecken und nach Bedarf verschoben werden. 
Statt dessen verwendet man geeignet angebrachte Stahlflftchen, vielleicht 
die Endflilchen zweier einander gegentlberliegender Schrauben. Bei einer 
Blockkreissftge der De Loach Mill Mfg. Co. in Atlanta, Ga., fand ich') 
die Blattfiihrung, welche Fig. 84 abbildet. Auf dem Maschinengestell d ist 
ein Klotz c verschiebbar und festzuschrauben, in welchem die walzen- 
fOrmigen Zapfen der beiden Fiihrungstheile a und h stecken und mittels 
Handmuttem ahnlich wie bei manchen ReitstOcken verschoben werden 
kOnnen, um sie dem Sagenblatt s gegentiber genau einzustellen. Soil das 
Sagenblatt ausgewechselt werden, so schwenkt man, nach LOsen der be- 
treffenden Druckschraube , h aus. Damit der Btlgel h beim Arbeiten der 



*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 211. 
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Sfige sich nicht eigenmUchtig dreht, ist er mit einer Nase i versehen, die 
sich gegen einen Vorsprung von c legt. 

Fiir die zweite Art des Stiitzens verwendet man links und rechts vom 
SUgenblatt angebrachte Packdosen. Die Packung, z. B. mit Talg durch- 
setzte BaumwoUe, ist, wie schon erwfi.hnt, mit dem S&genblatt immer in 
Ftlhlung, so dass sie zwar, weil sie nachzugeben vermag, keine so be- 
stimmte Stiitzung gewalirt, als jene barten Fl^lchen, aber schon dem ge- 
ringsten Ausweiehen des SUgenblattes Widerstand entgegensetzt ; sie be- 
sfinftigt die kleinsten Schwingungen des SUgenblattes, &bnlich wie der 
Fingerdmck an einer tOnenden Glocke. Bolinder in Stockholm verwendet 
ftir seine Trennkreissagen als Packung Lederscheiben a, Fig. 85, die dnrch 
Schrauben h vorgeschoben werden k5nnen. Es befindet sich aber nicht nur 
cin Paar solcher Packungen in der Ntthe des Sfigenrades, sondern es sind 
4 bis 6 Paar neben einander, etwa in der Richtung des Sftgenhalbmessers 
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angebracht. Eine der Tischhftlften i mit den in Ihr steokonden Packungen 
ist aufklappbar, um das Sftgenblatt behufs Auswechselns flrei legen zu 
kOnnen. 

Zum Schneiden sehr diinner Bretter (Furniere) dienen zuwcilen Kreis- 
sftgen, welche durch grossc, starke eiseme Scheiben mit ihrer Welle ver- 
bunden sind und deren Zfihne so wenig ilber den Rand der zugehOngen 
Scheibe liinwegragen, dass eine weitere Stiitzung gar nicht in Frage kommt. 
Fig. 86 ist ein theilwciser Schnitt einer solchen Sftge 5 und ihrer Befesti- 
gungsscheibe a; kupferne Niete verbinden beide mit einander. An der 
von der Befestigungsscheibe a abgewendeten Seite ist das Sftgenblatt s 
hohl, so dass gegenuber dem Werksttick vo ein Schrttnken der Zlihne nicht 
in Frage kommt. Auf der anderen Seite ist das Sehrftnken tiberflQssig, 
weil das abgeschnittene Brettchen biegsam genug ist, um auszuweichen. 
Es sind sogar an dieser Seite die Zahnc und ein Theil des Sftgenblattes 
kegelfOrmig zugesehliffen, um die Schnittweite, den Holzverlust, auf das 
denkbar geringste Maass zu beschrftnken. 
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)5) Die Stiitzung und Fiihrung der Bandsagenbltttter 

erfolgt theils durch die Bandrollen, tlieils durch besondere, in mOglichster 
Nahe des Werkstticks angebrachte Fiihrungen. 

Die GrOsse der RoUen ist von erheblichem Einfluss auf die Haltbarkeit 
der S^enblatter; sie wurde frtiher allgemein zu klein gewfthlt, wodurch 
hftufige Sagenbrtiche verursacht sind. Ich babe auf die GrOsse dieser 
Biegungsspannung zuerst im Jabre 1879 hingewiesen ^) ; sie wird wie folgt 
berechnet. Unter der Annahme, dass die sogenannte neutrale Schicht in 
der Mitte des gebogenen Bandes sich befindet, erhfilt man als Dehnung der 

AussenMche gegentiber der neutralen Sebicht den Betrag — , wenn, nacb 

Fig. 87, s die Sftgenblattdicke und D den Rollendurcbmesser bezeichnet. 




--c^-fe- (QE 



--i^-r=3 itH 
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Fig. 87. 



Fig. 88. 



Fig. 89. 



Nimmt man ferner als Elasticitatsmodul fiir geharteten Stabl, auf qmm be- 
zogen, 30000 an, so entstebt die Biegungsspannung: 

s 



& = 30000 



D 



(27) 



das ergiebt beispielsweise fiir — = die Biegungsspannung von 30 kg 

fiir das qmm! Diesem Betrage ist die ntitzliche Spannung @, nach Gl. 16: 

@ = 400 5im 
hinzuzufiigen. 

Man findet nun bei langere Zeit gebraucblen Sagenblftttern deren 
Breite zuweilen nur nocb zu 20 5, so dass die Nutzspannung 20 kg fiir 
das qmm betragt, also die Gesammtspannung 50 kg ! Es werden wirklich 
gute Bandsagenblatter mit 130 kg fiir das qmm geprtift;^) trotzdem dtirfte 



*) Henn. Fischer, Die Holzsage, Berlin 1879, S. 92. 
2) The Iron Age, Juli 1896, S. 212. 



46 



Werkzeugmaschinen fUr die Holzbearbeitung. 



die Spannung von 50 kg, zumal sie in sehr kurzen Zwischenr&amen um 
mehr als die Hillfte wechselt, die Grenze des Zulasslgen sein, wenn auf 
Dauer des Sagenblattes gerechnet wird. Es folgt daraus, dass: 

Z>> 10005 (28) 

genommen werden soil. 

Die Aussenfl£lche der BandroUen macht man genau trommelfOrmig 

und l£lsst die Z&hne der Sflge Uber den Rand der Rollen- 
flftche hervorragen, damit die Schrftnkung nicht leidet. 
Man findet diese Aussenflftche meistens aus Metall be- 
stehend. Dadurch wird das Reinhalten der Fl£lchen (s. w. u.) 
erleichtert. Es werden aber diese Flftchen zuweilen mit 
Leder flberzogen (welches nach dem Aufleimen genau 
abgeschlififen werden muss) auch mit Gummi oder Holz, 
Oder die Reifen der RoUen werden aus Holz hergestellt. 
Die Axen des RoUenpaares mtissen unter sich genau 

gleichlaufend seiu. Um diese 
gleichlaufende Lage mOg- 
lichst lange zu erhalten, 
lagert man die Wellen oft 
an beiden Seiten der Rollen, 
Fig. 88, und gewiuDt hier- 
durch gleichzeitig die M5g- 
lichkeit, kleine Zapfendurch- 





Fig. 90. 



Fig. 91. 



messer anzuwenden. Der einfacheren Ausfiihrung halber werden statt dessen 
die Rollen nach Fig. 89 einseitig oder „fliegend" gelagert. Man findet aber 
auch BandsEgenroUen, die sich lose um einen Bolzen drehen. Um die genau 




Y 
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Fig. 92. 



Fig. 93. 



Fig. 94. 



gleichlaufende Axenlage der Rollenpaare jederzeit wiedergewinnen zu k5nnen, 
ist die Lagerung wenigstens eiuer der Rollen nachstellbar zu machen; man 
wahlt hierftir regelmftssig die nicht angetriebene Rolle. Fig. 90^) zeigt eine 
Rolle e, die sich frei um einen Zapfen dreht. Dieser Zapfen sitzt fest an 



*) Zeitschr. d.Ver. deutsclier Ingen. 1901, S. 691. 



I. Theil. Bie sptui&bhebeiideii Holibearbeitungsmascliiiieii. 



47 



der Platte a, die darch den Bolzea b dem SchUtten d angelenkt ist und 
darch die Schraube c eingesteltt werden kaiin. Der SchUtten d ist am 
UaBChfnenstander lothrecht zn Terschieben. 

Nach Fig. 91 soil die BandroIIe auf zwei kegelfOnnigen Flttchen des 
Zapfens a laufen. a kann durch die Schraube c um den im Schlitten d 
Bteckenden Bolzen b gedrebt n-erden. 

Fliegendc Lagerungen stellen die Fignren 92, 93, 94 and 95 dar. 
Nacb Fig. 92 ist die Lagerung a mit einer Platte versehen, die am Schlitten 
d eingesteltt werden kann; nacb Fig. 93 kann man die Lagerung a mittels 
der Schraabe c urn den im Schlitten d gteckenden Bolzea b drehen. Id 
Fig. 94 bezeichoet r die BandroIIe, a die Lagerung, welche um den im 
Schlitten c Bteckenden Bolzen 6 mittels der Schraube e gedrebt wird.^) Die 
Anordnung, weJche Fig, 96 darstellt, unterscheidet sich von den vorigen 
znnftchst dadurch, dass die Rolle e stark durcbgedrtlckt 
ist and demgemSss die Lagerung a bis in die Rolle ragt, 
also der von dera- S&genband herrilhrende Druck un- 
mittelbarer vom Lager anfgenommen wird. E'emer ist 




Fig. 95. 



Fig. 96. 



der Gelenkbolzen, welcher sonst die Lagerung a mit dem Schlitten d ver- 
bindet, durch eine biegsame Rippe des Seblittens d ersetzt. Die Elnstellong 
erfolgt durch die Mutter c. 

Eine zweiseitige Lagerung stellt Fig. 96 dar.*) Der LagerkOrper o 
ist bflgelartig, so dass das SSgenband bequem abgenommen, bezw, aof- 
gelcgt werden kann, und ist durch b mit dem Schlitten d verbolzt, sowie 
durch zwei Schrauben c gegenttber diesem Schlitten einstellbar. 

Ein anderes Beispiel zweiseitiger Lagerung findet man w. n. an einer 
Blockbandsage. 

Wegen der grossen Drehgeschwindigkeit der Bandrolten pflegt man 
die Lager recht lang zu machen nnd versieht sle mit guten Schmlervor- 
richtangen. Eine gute derartige Durchbildnng der Lagerung findet man 
an der von F. W. Hofmann in Breslna gebauten TiBchbandsflge, 
Fig. 97 bis 100. 



■) Zeitschr. d.Ver. dentscher Ingen. 1897, S. 1052. 
*) Zeitschr. d.Yer. deutgcher Ingen. 1901, S. 691. 
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Die Gesammtanordnung derselben ist der dnrch Fig. 93 dargestellten 
verwandt. 

Aus Fig. 98, oben, erkennt man femer, dass die 35 mm dicke, nicht 







Fig. 97. 



angetriebene Welle in einer langen Btichse steckt. Diese Btichse ist mit 
Weissmetall ausgeftittert, mit Ringschmierung und geregeltem Oelablauf 
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versehen. Sie vermag am einen im lothrecht verschiebbaren Schlitten a 

Bteckenden Bolzen zu scbwingen and kann in lotbrechter Ebene mittels 

einer hohlen Scbraube mlt Handrad b 

nacb links, dnrch eine voile Scbraube 

mit Handrad c nacb rechts gedreht wer- 

den. Die Lagenmg der unteren, an- 

getriebepen Welle kann am die Spitz- 

Endcn zweier Schrauben (vergl. Fig. 97 

bis 99) in senkrechter Ebene schwingen, 

and wird in dieser Richtung durch die 

Schranben d and e eingestellt ; man ver- 

ma^ sie aber aach in wagerecbter Ebene 

ein wenig zu schwenken, and zwar durcli 

die Druckschrauben f, Fig. 99. 

Der Abstand der Kollenmitten muss 
der SKgenblattlftnge angepasst werden. 
Za diesem Zweck ist regelmHssig die 
Lagerung der niclit angetriebenen Rolle 
verechiebbar. Ee andert sich nun die 
Lftnge des Blattes mit seiner Tempe- 
ratar. Han kann die Anspannang des 
Blattes trotz der letzteren Langentode- 
rimg dnrcb die soeben genannte Ver- 
scbiebbarkeit der einen Lagerong er- 
halten. Daza gehCrt aber sehr grosse 
Auftaierkeamkeit seitens des Arbeiters. 
Desbalb wird zur Zeit 

wohl allgemein nebeit ;, 

jener Verschlebbarkeit 
noch eine Verschiebbar- 
keii voi^esehen, welche 
die Anspannang des Blat- 
tes selbstthAtig regelt. 
An dem Gestell ist zu- 
nltchst ein Schlitten darch 
eine Scbraube Terschieb- 
bar. An diesem Schlitten 
filhrt sich ein z wetter 
Schlitten, der die Lage- 
rung trfigt, nor um eJnea 
etwas grOsseren Betrag, 
als die durch Tempera- 
turschwankangen des 
Blattes hervorgerafene 
Lftngenftnderung erfor- 
dert, verschiebbar ist, 
nnd dnrch eine Feder 
Oder einen belasteten Hebel nach anssen gedrfickt wird. Die B'eder Oder der 
Hebel drficken mit dem doppelten Betrag der Sagenblattspannung {Gl. 24), 
n&mlich 800 si„ in kg gegen den Schlitten. Eine Feder ist verhaitni&s- 

Fllcber, Hudbuch dci WerkicugmasuhiDenkiiadf. IL 4 
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m&ssig leicht einzubauen, aber schwierig so herzustellen, beziehungsweise 
zu erhalten, dass die von ihr dem Blatt gegebene Spannung des Sagen- 
blattes von der gewtinschten nur wenig abweicht. Ein Hebel ist weniger 
leicht anzubringen, sichert aber vor Ueber- und Unterspannungen und ge- 
stattet — durch Aendem oder Verschieben des Belastungsgewichtes — die 
Spannung des Blattes in bestimmtem Grade zu findern. Es ist daher der 
belastete Hebel ftir den vorliegenden Zweck fast ausschliesslich im Gebraucli. 
Bei der durch Fig. 97 — 100 dargestellten Bandsd,ge sind beide Schlitten in 
einen vereinigt. Dieser kann durch die Schraube g, Fig. 98, und zuge- 
h5riges Handrad in grOsserem Maasse verschoben werden. Der an seinem 
kiirzeren Ende gegabelte Hebel /*, Fig. 97 und 98, drUckt die Schraube nach 
oben und vermittelt dadurch die Nachgiebigkeit des Schlittens a, beziehungs- 




"Tt: 



-^00 — "4^- -^^^ 

Fig. 99. 

weise der oberen Rollenlagerung. Es ist zwischen h und g eine Feder ein- 
geschaltet, um etwaige Massenwirkungen des an h befestigten Gewichts zu 
mildern. 

Behufs Reinhaltens der Rollenflftchen ist man zund,chst bestrebt, 
das Auffallen von S^gespilnen nach MOglichkeit zu verhiiten. Bei auf- 
rechten Sagen, Fig. 87, wird zu diesem Zweck der unteren Fiihrung ein 
Kragen angeschlossen, welcher so gestaltet ist, dass sowohl die frei herab- 
fallenden, als auch die von der Ftthrung abgestreiften SpMne der unteren 
Rolle fern gehalten werden. Bei Tischbandsagen vertritt meistens der Tisch 
diesen Kragen, bei Blockbandsagen gestaltet man den Kragen so, dass die 
Spane abgeleitet werden. Die Vorderflachen der Ftlhrungsbacken liegender 
Bandsagen werden zu gleichem Zweck zur Bewegungsrichtung des Bandes 
schrag gelegt. Aber auch die staubfOrmig sich verbreitenden Sagespane 
sind im stande auf den SagenroUen fiir das Band gefahrliche Buckel zu 
erzeugen. Man versieht daher die Rollen mit schragliegenden Schabern, oder, 
wo solche nicht zulassig sind, mit Bdrsten (vergl. Fig. 97 und 100), welche 
die Spane nach der Seite abwerfen. Die AUis-Werke in Milwaukee machen 
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die iDOeneeite der nnteren Bandrolle nach Fig. 101 schweinsrUckenartig/) 
QtD das Anhaufen tod SpHneii in dieser Rolle za rerhaten. Die Arme dieser 
Bolle Bind gegen einander rerschr&nkt, um etwaige Gussspannnngea zu 
mlldern. 

Um die ^frele Lftnge" L des SSgenblattes m{)glictist kleiu za machen 
(vergl. S. 41), fUhrt man 
das Sllgenblatt bei b, 
Fig. 87. DleBe Fdhrongen 
Bollen das SOgenblatt 
gegen Verschiebungen 
stiltzen , welehe recht- 
winklig zur Blattebene 
veraucht werden. Sie 
mtlssen aber gleicbzeitig 
den Druck P (Gl. 20) 
aofhehmen, welcben das 
Sagenblatt in der Zn- 
schiebungsrichtung er- 
f^hrt. Es slnd demnach 
diese FObrungen eehr 
wichtige Glieder der 
Bandsage. 

Die einfachste dieser 
Fafamngen bestebt in 
einem ElCtzchen aus 
hartem Holz, in welchem 
ein 8c blitz angebraebt 
ist, dessen Weite der 
Bandsftgendicke gleicht. 
Es stfltzt sicli das SSgen- 
blatt mit seinem RUcken 
gegen die Sohle des 
Schlitzes und die Seiten- 

flacben der Sftge legen "^ -! " 

6ich gegen die Seiten- fig. mo 

w&nde des Scblitzes. 

Man findet solche Fflhrnngen — namentlich far Kaltbandsfigen — anch 

in Metall ausgcfUhrt. *) Sie kOnuen nicht befriedigen, well die Seitenflaclien 

des Schlitzes nicht nachstellbar sind, nnd die 

Sohle sehr stark abgentitzt wird. 

Eine hnuflg vorkommende Seitenftthrnng zeigt 
Fig. 102. In dem Arm B, welcher die FUhrang 
mit dem Maschinengestel] rerbindet, sind zwei 
Einnen aosgebildet, in denen die FQhrangs- 
stftcke A liegen und durch Schrauben festge- 
halien werden. Man macbt die Rinnen schrAg, 
damit die Fabmng das Znschieben der Werk- 
stUcke mfiglichst wenig beengt. ^.^ ^^^ ^^^ 

') Zeitachr, d.Ver. dentacher Ingen. 1894, 8. 211, mit Abb. 
*) Zeitschr. d.Ter. deatscher Ingen. 1901, S. 449. 
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Stahlerne Flatten werden zuweilen mit ihren Breitseiten gegen das 
SUgenblatt geleg^ nnd durch Schrauben oder Keile nachgestellt. Das findet 
man insbesondere bei den Blockbandsftgen. 

Die Rdcken der Sflgenblatter liess man frtiher oft gegen die trommel- 
fOrmige Flftche leicht drehbar gelagerter RoUen sich legen. Dieses Ver- 
fahren hat sich nicht bewfthrt, insbesondere, well der schmale SAgenrtlcken 




a 



Fig. 103. 

in die Rollenflftche nnregelmftssige Vertiefungen schneidct; die Einrich- 
tungen, welche gestatten, die Rolle in ihrer Axenrichtung zu verschieben, 
so dass neue Theile der Rollenfl£lche dem SAgenrilcken gegentlber zu liegen 
kommen, mildem den angefiihrten Uebelstand nur wenig. 



Fig. 104. 
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Pfaff hat f(ir die Rtickenfahrung der Band- 
sage ein Hyperboloid verwendet. *) Durch Drehen 
einer geraden Linie um eine zweite, die zu 
ersterer windschief liegt, entsteht die hyperbo- 
loidische Flache. Gestaltet man hiemach die 
Fiache einer Rolle, so lasst sich der Sagen- 
rtlcken in der Lange der Linie, welche die 
FJache erzeugte, gegen die RoUenflache legen, 
der Druck des Sagenrilckens wird dann auf 
die gleiche Lange vertheilt und f^llt deshalb, 
auf die Flacheneinheit bezogen, viel kleiner aus 
als bei der trommelfOrmigen RoUenflache. Bei 
der in der Quelle beschriebenen Anordnung 
^ schliesst die Axe der Rolle mit dem Sagenblatt 
einen kleinen Winkel ein und ist das Hyper- 
boloid im wesentlichen einseitig. Es dreht sich 
infolgedessen die Rolle mit nur geringer Ge- 
schwindigkeit (es sind 300 bis 400 minutliche 
^^' '^' Drehungen angegeben). Neuerdings*) macht 

man den spitzen Winkel zwischen Rollenaxe und Sagenblatt s nach Fig. 103 

>) Dingl. polyt. Joum. 1879, Bd. 233, S. 276, mit Abb. 
*J Zeitschr. f. Werkzeugmaschinen, Nov. 1900, S. 58. 
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viel grosser, so dass die Umfangsgeschwindigkeit der Eolle r der Schnitl- 

geachwindigkeit etwa gleich wird. 1st die Roile r richtig gestaltet and 

dera Sttgenblatt gegenflber richtig gelagen, so wird der SSgenracken vom 

Punkt a bis zum Pnnkt ^ in ganzer Lange gestlltzt. Ob es mCgllcb sein wird, 

die ricbtige Lagerung der RoUe danemd zu erhalten, erscbeint mir zweifelhaft. 

Aligememere Einfilhrung hat die Efickenfilhrung von Geschwindt & 

Co.*) gefanden. Fig. 104 und 105 zeigen den betreffenden Ftihrimgskopf in 

Seitenansicht nnd Grundriss bezw. Schnitt. Das Sfigenblatt wird seitlich 

durch zwei einBtellbare Kolzbacken b gefiihrt und legt aich mit seinem RiLcken 

gegen die leicht dr eh bare Scheibe c, die in dem MetallkOrper d gelagert 

ist. Die zngehOrige, leicbt auawechselbare Spurplatte ist in Fig. 105 nicht 

scbraffirt. Es legt sicb, wie Fig. 105 erkennen Iflsst, der Sagenrflcken als 

Sebne gegen die Scheibe c, und Teranlasst dadurch rasches Kreisen der 

letzteren, so dass stetig neue FlSchen der Scheibe mit dem Sftgenrttcken 

in Bertihrnng treten ttnd die Abnntzung der Sclieibe gleichmilssig statt- 

findet. Letzteres wird noch dadurch gefOrdert, dass man den mittleren 

Theil der Scheibe c vertieft, also eine RingflUche zur StUtznng dea Sagen- 

rflckens verwendet. Der FUhrungskopf wird mittels der Stange e am 

Mascbinengestoll befestigt. Man findet diese Rackenflihrung oft so aus- 

gebildet, dass die Spurplatte der Ftth- 

rade fedemd 

rird fttr die 

pfoblen. 




Fig. 106. Kg. 107. 

Georg Richards in Manchester empflehit die durch Fig, 106 und 107 ab- 
gebildete Ftlhmng.*) Die Seitenfilhrung unterscheidet sich von der durch 
Fig. 102 abgebildeten nur dadarch, dass die zur Aofnahme der Ffihrungs- 
klfitzchen A dienenden Rinnen reehtwinkiig zur Sflgenblattebene liegen und 
die KlCtzcben aua mehreren von einander unabhSngigen Schicbten besteben, 
also die den Zflhnen ntlher belegenen, welche starker abgenntzt werden als 
die weiter zurllckliegenden , filr sich nachgestellt werden kOnnen. Der 
Rackcn dea Sllgenblattes legt sich in ziemlicher Lange gegen den mhenden 
Stahlbolzen P. Ist dadurch auf der Fiacbe von P eine Rille entstanden, 
BO dreht man, nacb dem LOsen der betr. Druckschraube, P am einen kleinen 
Betrag, nm dem SageniUcken eine neue Flache darzubieten. 

Urn die Reibung der BandBageu an ihren Ftibrungsflacben zu mindem, 
bat man Schmiervorrichtungen vorgesehen, die, so viel mir bekannt ge- 
worden ist, aus den Seltenfahmngen angeachlossenen, mit festen Fetten 

') D. K.-P. Nr. 26972. 

*) Zeitschr. d.Yer. deutsclier Ingen. 1865, S. 77S, init Abb. 
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durchsetzten Packungen bestehen. Auch ist vorgeschlagen, den SUgen- 
bl&ttem dtLnnflfissige Schmiere zuzuftLhren. 

y) Sttitzung und Ftihrung der Blatter von Gatters^gen. 

Die Blatter der Gattersagen bedtlrfen zunachst sorgfill tiger Ein- 
spannung, damit ihr Querschnitt mOglichst gleichfOrmig angespannt wird, 

jedenfalls aber an dem 
Rande, an welchem die 
Zahne sich befinden^ die 
Anspannong nicht kleiner 
aasfailt als am Sagen- 
rdcken. Man verlangt fer- 
ner leichte Auswechsel- 
barkeit und mOglichst ge- 
ccx ringe Lange. Diese ver- 

schiedenen Forderungen 
hat man durch mannig- 
fache Formen zu erfailen 
gesucht ; das unten- 
stehende ^) unvollstandige 
Verzeichniss deutscher 
Patente mOge die grosse 
Zahl der bekannt gewor- 
i,8mm denen LOsungen der vor- 
liegenden Aufgabe an- 
deuten. 

Fig. 108 und 109 stel- 
len eine gute Befestigungs- 
Fig. 109. weise dar. Die Grundlage 
bildet ein Kahmen, das 
„Gatter", dessen Querstticke mit &, Fig. 108, bezeichnet sind. Diese werden 
durch die Spannung der Sagenbiatter auf Biegung in Anspruch genommen 
und fallen demgemass sehr stark aus. Sie sollen mOglichst leicht sein, 
weshalb man sie aus besten Stoffen, meistens geschmiedetem Stahl herstellt 
und ihnen hohe Querschnitte giebt. Die Angel a des einen Sagenendes 
sttitzt sich durch zwei feste Nasen, die des anderen Endes durch den Doppel- 
keil li gegen die Querstticke. An die Sagenblattenden sind 
Leisten c genistet, die sich gegen Leisten der Platten d. legen, 
und diese sind durch den Bolzen e mit der Angel a drehbar 
verbunden. Da die Platten d, sich unabhangig von einander drehen 
kdnnen, so legen sich die Leisten c in ihrer ganzen Lange gegen 
die an d ausgebildeten, und die Zugspannung @ geht durch die 
Bolzenmitte e der beiden Angeln. Um die Spannung in die 
SagSnblattmitte zu legen, ist nur nOthig, das Sagenblatt in seiner 
Ebene entsprechend zu verschieben, was die vorliegende Ein- 
hangungsweise des Sagenblattes ohne weiteres gestattet. In 
Fig. 108 ist ein bereits langere Zeit benutztes Blatt s gezeichnet, 
Fig. 110. um das soeben Gesagte anschaulich zu machen. 

») D. E.-P. Nr. 9416, 56337, 69254, 59306, 78638, 80800, 80805, 81143, 82060, 
82894, 83634, 87296, 88449, 95396. 
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Es liegt nun die MOglichkeit vor, 
dass infolge ungenauer Ansfiihrung 
die eine der Leisten c allein oder 
vorwiegend die Spannung des Sftgen- 
blattes auf die Angel iibertragt. Da- 
durch wiirde versucht werden, das 
Sagenblatt in der Bildflache von 
Fig. 109 zu verbiegen. Um dieses 
zu verhiiten, muss das Befestigen der 
Leisten c sowie das Ausbilden der 
Leisten an d mit peinlichster Sorg- 
falt geschehen. Es ist deshalb vor- 
geschlagen, das Sagenblatt 5, Fig. 110, 
rait einem grOsstentheils walzenfOr- 
migen Wulst c zu versehen, welcher 
sich in eine Klaue der Angel a legt 
und durch seine Drehbarkeit in letz- 
terer die erwahnte einseitige An- 
spannung verhtltet. 

Die Flatten d, Fig. 108 und 109, 
werden durch den Druck der Leisten c 

m 

zweifellos auf Biegung in Anspruch 
genommen. Sind nun erstere, um 
mehrere Sagen m^glichst eng neben 
einander hangen zu k5nnen, recht 
dtinn gemacht, so kann eine gefahr-. 
liche Verbiegung nach aussen ein- 
treten. J. Heyn in Stettin verwendet, 
um diese Verbiegungen zu vermeiden 
und gleicbzeitig das Verbinden der 
Leisten c mit dem Sagenblatt zu er- 
leichtern, die durch Fig. Ill u. 112 
dargestellte Einhangung. *) Es sind 
die Leisten c an eine besondere Platte f 
genietet, was ohne Schwierigkeit gc- 
nau geschehen kann. Mit f sind, unter 
Vermittlung von Zwischenlagen, die 
schmalen Flatten g verbunden, die 
einerseits zur Verbindung von f mit 
dem sagenblatt dienen, anderseits 
Tiber die an d festen Leisten i grei- 
fen, um deren Ausweichen nach 
aussen zu verhtiten. 

J. Heyn wendet ferner statt des 
mittels eines Hammers einzutreiben- 
den Keiles A, Fig. 108, einen mittels 
der Hand einzuschiebenden Keil k, 
Fig. Ill und 112, an, auf dem das 
ausgebogte Keilsttlck I reitet. In einer 
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Fig. 111. 
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Gabel der Sagenangel a ist die Scheibe m ausseraxig so gelagert, dass 
durch das Drehen derselben die Sftge gespannt wird. Zum Zweck dieses 
Drehens steckt man anf den Arm der Scheibe m einen Schltissel. Das 
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zweite Sagenende wird ebenso befestigt mit der Abweiciiung, dass die 
Nachstellbarkeit fehlt. 

Befindet sich in dem Gatter nur ein Sagenblatt oder ist der Abstand 
zweier benachbarter Sagenblatter sehr gross, so pflegt man oft die Sagen- 
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angel mit Gewinde zu versehen und das Anspannen des Blattes mittels 
einer zugehOrigen Mutter zu bewirken. 

Gl. 22 S. 41 drtlckt die Bedeutung der „freien LJlnge'* des Sftgen- 
blattes aus, und Iflsst erkennen, dass man diese freie Lilnge so klein als 
mOglich machen soil. So wie die Sftgenbefestigungen im Rahmen bisher 
beschrieben sind, reicht nun diese freie Lange von einem aussern Rande 
des Sttgengatters zum gegentiberliegenden. Man sucht diese L^nge kleiner 
zu machen. 

Das geschieht zunachst durch Absteifen der Angeln, oder besser der 
den Angeln zun&chst belegenen Theile des Sfigenblattes gegentiber dem 
Sftgenrahmen. Sind mehrere Sftgenblatter neben einander zu legen, so ver- 
steift man die aussem gegen das Gatter und legt zwischen die Sftgenblfttter 
genau passende Stticke, die aus Holz bestehen kOnnen, besser aber aus 
Metall gefertigt werden, um ihre Breite unverfinderlich zu erbalten; jeden- 
falls milssen die EinlegestUcke sehr leicht sein. Fig. 113 bis 115 zeigen 
die Einzelnheiten einer solchen Absteifung^). An den, aus schraiedeeisemen 
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Fig. 116. 

Oder stiiblernen ROhren bestehenden Gatterstielen A sind mit Hilfe von 
Spannbtlgeln die Winkeleisen % festgeklemmt, welche mit den Schienen I 
einen Rahmen bilden. Die Schienen I nehmen die einzulegenden Stticke w, 
Fig. 116 u. 117 auf, indem die Oesen der letzteren auf die eine Schiene / 
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Fig. 117. 

und die spitzen Enden in den Spalt der anderen, doppelten Schiene ge- 
schoben werden. Links in Fig. 113 u. 114 beflndet sich sowohl an dem 
oberen, als auch an dem unteren, nicht gezeichneten Winkel eine feste 
Schiene w, und die rechtsseitig belegenen Rander dieser Schienen liegen 
genau lothrecht tlber einander (es handelt sich hier nur um Gattersiigen, die 
sich lothrecht bewegen), so dass diese Render als Ausgangspunkte ftlr das 
Anbringen der Sagenbiatter dienen. Man legt, nachdem die Sttgenblfttter 
lose eingehangt und die Schienen I angebracht sind, an n ein oder mehrere 



*) J. Heyn, D. R.-P. Nr. 90132. 
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Einlegstticke m von solcher Breite, dass das angereihte erste SAgenblatt 
den ihm zugedachten Abstand von n erhalt, ftigt ein ferneres Einlegstfick m 
hinza a. s. f. bis die sammtlichen S&gen an ibrem Orte sich befinden, und 
fullt endlich den Raum zwischen dem letzten Sftgenblatt und der Platte o 
mit einem passenden Einlegsttick. Die Platte o — welche sich oben wie 

unten vorfindet — ist in einer an dem 
rechtsseitigen Winkeleiseni festen Tasehe 
durch eine am Bolzen p ausgebildete 
Daumenscheibe verschiebbar. Durch 
einen auf p gesteckten Schltlssel wird 
so gegen die Einlagen gedrtickt, dass 
diese und die Sftgenblfltter sich eng 
an einander schliessen. Es wird ange- 
geben, dass ein Arbeiter im Stande sei, 
mittels dieses Verfahrens innerhalb 
15 Minuten 12 Sdgenbld.tter genau ein- 
zuhftngen. Auf die hierbei anzuwen- 
denden Anschlttge ftlr das Gewinnen 
des richtigen Busens, bezw. lothrechter 
Lage der Sftgenspitzenlinie und die Ver- 
fahren fiir das Prufen der Einh^lngung 
kann ich liier nicht weiter eingehen.^) 
Verwandte Einhangverfahren der Sfigen- 
" blatter sind in den angeftlhrten Quellen*) 
angegeben. 

Die Sftgenbltttter werden auf diese 
Weise gewissermassen zusammengebun- 
den; man nennt daher die derartig aus- 
gerusteten Gatter Bundgatter. Die 
„freie Lftnge" der Blatter ist gleich dem 
Abstande der beiden Bindungen. Da 
dieser der Sage gestatten muss, den 
Weg H zurtickzulegen, ohne dass die 
Bindungen mit dem Holz in Bertlh- 
rung treten, so betragt er: h ^ H 
-f- Spielraum = I/. Es lasst sich die 
„freie Lange" L fiir Gatter mit nur 
einem Sagenblatt noch weiter verktirzen 
und zwar dadurch, dass man — ahn- 
lich wie bei den Bandsagen — das 
Blatt in der Nahe des Holzes durch 
feste Ftihrungcn stiitzt. Man wahlt aber 
im vorliegenden Falle FtLhrungen, gegen 
welche das Sagenblatt sich mit einigem 
Druck legt. Diese FCihrungen kommen nur bei liegenden Gattern vor. 
In Fig. 118 bezeichnet s das Sagenblatt. Es ist mittels geeigneter Angeln 
an den H6rnern b des Gatters befestigt, welche durch den Steg c in der 
Mitte aus einander gehalten werden, wahrend die Stange d der Zugspannung 




Fig. 118. 



>) D. R.-P. Nr. 91529, 92550. 

') Herm. Fischer, Die Holzsftge, S. 103, mit Abb. D. E.-P. Xr. 111163. 



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmaschinen. 



59 








des Sftgenblattes das Gleichgewicht hfilt. vo ist das zu zerschneidende 
Werksttlck. Links und rechts von ihm sind die Fuhnmgen e angebracht, 
an dessen nnterer, naeh sehr grossem Ertimmungshalbmesser gerundeten 
Fiache das Sftgenblatt gleitet. Um das Sftgenblatt sicher mit den Ftlhrungen e 
in Ftthlung zu erhalten, erhebt sich ersteres ausserhalb der Ftlhrungen um 
etwa 1^/2® aus der Schnittrichtung, was dadurch erreicht wird, dass die 
Ftibrungsleisten f um diesen Betrag gegen die Schnittebene des Sftgen- 
blattes geneigt gelegt sind. Die Ftihrungsstticke e sind so einzustellen, 
dass das SUgenblatt nur unter ihnen eine Biegung erfahrt; der Krtimmungs- 
halbmesser der Ftlhrungsflachen betrfigt — bei 1^2^ Neigung der Leisten f — 
rund das ISOOfaehe der Sagenblattdieke, 
die Lilnge von e rund das 50fache der letz- 
teren und der Druck zwischen Sftgenblatt 
und e etwa ^/g^ der Sfigenspannung. Um 
die Reibung des Sftgenblattes an den Fiih- 
rungsflachen zu mindem, versieht man letz- 
tere zuweilen mit Schmierbtlchsen. Man findet u j3^\ ro 

iibrigens auchSfigen, bei welchen derNeigungs- 
winkel von f gegen die Schnittebene kleiner 
als IV2® ist. 

Die nur etwa ^/g mm dicken Sagenblftt- 
ter der Furniersftgen ftihrt man^) an einer im 
Halbmesser von 100 bis 125 m gebogenen, 
quer vor das Holz gelegten Schiene. Wegen 
der geringen Dicke der entstehenden Brett- 
Chen kOnnen diese der genannten Fiihrungs- 
^chiene ausweicben. 

Die zum Einspannen der SUgen dienen- 
den eigentlichen Gatter sind zuweilen bfigel- 
f5rmig, nach Fig. 119. Ein aus Eisen oder 
Stahi gefertigter Btlgel h nimmt an seinen 
Enden die Angeln des Sagenblattes s auf. Wegen 
der grossen Anspannung des letzteren fallt 
der Btlgel h ziemlich schwer aus, wenn man 
seine Ausladung a gross macht. Das BUgel- 

gatter ist wenig gebrauchlich, wogegen man dem Seitengatter, Fig. 120, 
haufiger begegnet. Es ist insbesondere die regelmflssige Einspannvorrich- 
tung fur liegende Sftgen. Das Gatter besteht, wie vorhin bereits kurz an- 
gegeben wurde, aus den HOmem &, welche sich gegen den Steg c sttltzen 
und einerseits dxirch die Stange d, anderseits durch das Sttgenblatt s zu- 
sammengezogen werden. Bei dieser Anordnung ist leichter eine grOssere Aus- 
ladung a bei verhaltnissmassig geringem Gattergewicht zu gewinnen, da 
der Steg von Biegungsspannungen frei gehalten werden kann. Ich zweifle 
nicht daran, dass man ein solches Gatter bei geringem Gewicht ausschliesslich 
aus Schmiedeeisen oder Stahl fertigen kann; in den allermeisten Fallen 
bestehen sie aus Holz mit eisernen Beschiagen. Es kommen hierftlr fast 
nur die sehr zahen HOlzer — Quitsche, Esche, Hickory — in Frage. 
Fig. 121 stellt ein solches Gatter in Ansicht dar. Um die Lage der 



x* 



Fig. 119. 



Fig. 120. 



*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1862, S. 536. 



60 



Werkzeugmaschinen fUr die Holzbearbeitung. 



V 



HOmer h zum Stegc zu sichem, sind TfOrmige Beschlageisen & angebracht, 
welche gleichzeitig in den LOchern e die Ftthrungstheile des Gatters (s. w. u.) 
aufnehmen; femer sind an den Enden zugeschweisste ROhren als SchrAg- 

bflnder angebracht. Das Sftgenblatt 8 ist mit 
Mi seinen Enden auf Lappen der Angeln a gelegt 
^ ■'■'[- and wird hier durch Reibung festgehalten. Es 
sei bemerkt, dass diese Verbindungsweise gegen- 
tiber der frtiher (S. 54) angegebenen manche 
Vorztige hat, aber angesichts der GrOsse der 
SUgenspannong an einiger Unsicherheit leidet. 
Die zumFestklemmen der SUgenblattenden dienen- 
den Schrauben mtissen ansserordentlich stark 
angezogen werden, am cin Gleiten des SUgen- 
blattes za vermeiden, und die S£l^enangel a wird 

in ziemlichem Grade auf 
Biegung beansprucht. Das 
Anspannen des Sflgen- 
blattes erfolgt, wie die 
AbbilduDg erkennen Iflsst, 
durch MutteiTi. 

Fig. 122 stellt ein so- 
genanntes Mittelgatter 
dar; es besteht ans den 
beiden Querstiicken h and 
den diese verbindenden 






i 



Fig. 121. 



Fig. 122. 



Fig. 123. 



Stielen c. In der Mitte zwischen letzteren befindet sich das SUgenblatt. 
Das Mittelgatter f&llt meistens ziemlich weit aus, da zwischen dem SUgen- 
blatt and dem einen der Stiele c der nOthige Raam fiir den dicksten, darch 
Zerlegen des Werksttieks to entstehenden Theil frei bleiben mass; es wird 
nor noch selten angewendet. 

Fig. 123 zeigt die vierte der vorkommenden Gatterformen: das 
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Bundgatter. Es enthftlt mebrere SUgenblfttter, so dass das Werksttick w 
bei eiDem Durcbgange in so viele TheUe zerlegt wird, wie beabsichtjgt ist, 
wflhrend bei den vorhin angeflihrten Gattem nach Beendigung einee 
Schnlttes das Werkstflck znrllckgefuhrt and filr einen zweiten Schnitt ein- 
gestellt warden muss, wenn ein solclier zweiter Schnitt stattfinden soil. Die 
lichte Weite dea Bundgatters braacht deshalb nur wenig grfisaer zu sein 
als die Dicke dea WerkstUcks betragt. Daa Bnndgatter wird jetzt fast, 
immer aus geechmiedetem Eisen oder besser ana Stahl verfertigt. Jedes 
Qnerstiick b beateht ans zwei Stahlplatten, die oft mlt Seitenrippen (vergl. 




Fig. 124. 



Fig. 126. 



Fig. 108) veraehen sind. Die Stiele werden aus starkem Flacbeisen, oder 
besaer rOhrenfOrmfg geraacbt, und zwar verwendet man entweder beate ga- 
zogene ROhren kreisrunden Querechnittes, oder legt U-Eisen mit den offenen 
Seiten ztisammen. Als Haaptgesichtspunkt fflr den Bau dea Gatters gilt 
die Gewinnnng geringen Gewlchts bei grosaer Starrheit des Ganzen. Das 
Gatter, Fig, 124 — 126, ist mit Stielen c versehen, die aus Mannesmaun- 
Rohren bestehen. In den Enden der letzteren sind Zapfen befestigt, welche 
ausserbalb eine platte Gestalt baben und zwischen die Querstttcke b ge- 
nietet sind, so dass der Zusammenhang zwischen b nnd c in einfacbster 
Weise gewonnen wird. Die Befestigang der Zapfen in den Rfihren erfolgt 
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zweckmSSBig durch genaue auf der Drehbank geschnittene Gewinde und 
vielleicht einen oder zwei quer hindurcligehende vernk^tete Stifte; man ver- 
stArkt die Bohrenenden wohl durch warm aufgezogene Reifen. An zwei 
der zwiBchen die Qoersttlcke genieteten Flatten sind die Lenkstangen- 
zapfen ausgebildet. 

Bund- und Mittelgatter werden immer geradlinig gefUhrt. Bei dem 
durch Fig. 124 — 126 dargeatellten Gatter dienen hierzu die Stabe /■, welche 
in geeigneter Weise am Masebinengestell befestigt sind. In den vier End- 
punkten des Gatters stecken Bolzen e, die an einer Seite eine Art Lager- 
kasten bilden, in welchem die Pockholzstilcke g und t und die beiden 
Bronzebeilogen k so befestigt sind, wie bei Lagem gebr&uchlich. Ueber 
jedem der Lager and rait dieBem fest verbunden beflndet sich ein durch 
Deckel gut verscblossener &chmierkasten h, der mit dem Schmiermittel 
dnrchtrJliikte Packung enthait. Statt desseu fludet man oft an den vier 
£cken des Gatters, vom wie hinten, je ein Pockholzsttlck (seltener Bronze) 
befestigt, von denen das vordere einfach eben, das hintere schweinsrttcken- 
artig gestaltet ist. Die ElCtze gleiten zwischen 4 Paar am Maschinengestell 
befesdgter, einstellbarer Scbienen. Zuweilen sind auch bei dieser Anord- 
nung Schmierpackuugen vorhanden, zuweilen fflhrt man den GleitflUchen 
das Schmiermittel anf andere Weise zu. 

Weniger einfach ist die Ftihrung der Bflgel- und Seitengatter, wenn 
derenSagenblatt nach Fig. 80, S. 37 in beiden Bewegungsrichtungen schneiden 
soil and nach Fig, 118 in der Nahe des Werkstllcks besonders geftlhrt 
wird. Die FUhmngsschieneQ ab und cd. Fig. 80, Uegen in dieseui Palle 
um den Winkel a schrftg gegen die Querlinie ad, wenn a aasgedrOckt 
wird durch: 

ac A 

Oder, da der dort vorkommende Winkel / klein genug ist, durch; 

«"--«-■* (^»)  

wenn 3 A den Abstand der FUhrungsmitten des Gatters bezeichnet. Dem- 

gemltss schwingt daa letztere in einem Bogen, der zur BildflSche von 

Fig. 80 glelcblaufend liegt. Kach 

t» Fig. 118 sind die Fahrungsscbienen 

J ^ ' ; L auBserdem gegen die Schnittebene 

M^J genelgl, so dass das Gatter auch 

^ fix '" ^^^ BiidflJlche von Fig. 118 im 

- /  .. v . ^^__^ Bogen schwingt. Das bedingt, 

h-  '"Vm,  -j wenn die Fahrungsscbienen f — 

1 t 1 wie tiblich — gerade sein sollen. 

Fig. 127. Fig. 128. <i*ss die FdhmngskiOtzchen mit 

dem Gatter durch Doppelgelenke 
verbunden werden. Es ist dernrtiges bekannt gegeben.') Meistens begnflgt 
man sich mit einem Gelenk, Indem man die in der BlldflOche von Fig. 118 
auftretenden bogenfilrmigen Bewegungen des Gatters ihrer GeringfUgigkeit 
lialber vemachlfissigt. Fig. 127 und 128 stellen die zom Gatter, Fig. 121, 



■) Ooede, Dingl. polyt. Joum. 1883, Bd. 250, S. 341, i 
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gehtirigen FdbruDgsklotzchen k and deren Verbindang mit den HCrnern b dar. 
Die FtthnmgslelBten f. Fig. 127, slnd nur zum Tlieil, and zwar im Querschnitt 
angegebcD. Sie Bind an der Piatte A, Fig. 118, einstellbar befestigt, und 
zwar 80, dass ihre Farchen beide nach innen Oder beide nach aussen ge- 
kehrt sind. Die FiiliruiigBkJOlzchen k. Fig. 127 a. 128, sind mit Zapfen i 
Tersehen, welche in den Augen g drehbar stecken, und die Aogen g sind 
mittels ilirer Bolzen e. Fig. 127 u. 121, an HOrner b des Gatters ge- 
schranbt. 

 .5) Fulirung der Kettensftge. 
Diese zum Erzeugen von ZapfenlOchem dienende S9.ge mSge bier karz 
angeftlhrt werden.*} Ihre Zabne sind nach Fig. 129 an Kettengliedern 
aosgeblldet and zwar derartig, dass zwei auf einander 
folgende Kettenglieder eine betrftchtliche Schnittweite, 
d. h. Zapfenlochweite hervorbringen. Die Kettensftge wird 
dorch zwei Rollen geflihrt. Die eine derselben greift nach 
Art der Kettenrollen mit Vorsprttngen in die Lticken der 
Kette, am diese za bethfttigen, die andere iet glattrandlg 
and dieot zam £iiisenken der arbeitenden Sflge in das 
Werkstttck. 

d) Pflege der Sagenziiline. 

Es stebt die Instandbaltang der Sftgenzftlme mtt den 
Sagemaschinen in nnr lockerer Beziehung. Die SHge- 
maschine setzt tadeilosen Zustand der Sftgen and deren Fig. 129. 
Zabne voraus; es ist fttr sie ohne Bedeutung, wie dieser 
tadellose Zustand erbatten wird. Ich darf daber an voiliegender Stelle die 
Pflege der Sftgenzlthne verbal tnissmfissig kurz erledigen. 

Die SftgenzSbne baben nur unmittelbar nach dem Sch&rfen wirklich 
scharfe Kanten; je ISnger sie benatzt werden, um so raehr werden die 
Kanteu abgemndet and um bo grOsser wird der Schnittwiderstand. Es ist 
nun zunftchst die Frage: Bis za welchem Grade darf man die Sftgenzabne 
Btumpf werden lassen? Wie oft ist das Schftrfen der Zfthne erforderlich? 
Die Antwort auf diese Frage bilngt tiieilweise von dem Preis der Betriebs- 
kraft ab. Man wird femer das SchArfen bezw. Auswechseln, stampfer 
gegen scharfe Sftgenblfttter nach grOsseren Zeitabschnitten stattflnden lassen, 
wenn es eine Iftngere Betriebsunterbrechung mit sicb fflbrt, man wird sich 
hAuHger dazu bequemen, wenn die betrefFende BetriebsstOrung gering ist. 
Auch die Httrte des Holzes Ubt einen gewisaen Einfluss. Oberbergrath 
Hermann in Schemnitz fand, '') dass eine Fichtenholz schneidende Sfige, 
welche aekundlich einen Weg von 1,33 m scbneidend zuriicklegte, nach 
3stilndigem Gebrauch l,75mal so vie] Betriebskraft erforderte, als im frisch 
gescbftrftcn Zustande, and nach secbsstilndigem Gebrauch sogar 2,25mal 
so viel. Die Abstumpfung, welche den Schnitt-Widerstand auf das l,75fache 
ttbte, war hiernach erreicht, nachdem die Sage 3  3600  1,33 -= 14400 m 
scbneidend zurlickgelegt hatte. Eine mit 60 m/sek arbeitende Kreissfige 
erfahrt, wenn '/g <!«'' Zahne gleichzeitig arbeitet, voruussichtlich dieselbe 
Abnutzung in ^/, Stunde. Es folgt hieraus, dass bei dem Bau der Sage- 

') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingon. 1894, S. 706, mit Abb. 
*} Zeitschr. d. Osterr. Ingen.- u. Arch.-Ver. 189.5, S. 472 if. 
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maschinen dem Answechseln atumpf gewordener Blatter verschieden grosse 
Anfmerksamkeit zu scbenken tst: diejenigen SSgen, dereD 2^hiie in der 
Zelteinbeit einen groasen Weg schneidend zurttcklegeo, milssen bequemer 
and rascher auswechselbar sein als die langsamer arbeitenden SOgen. 

Handwerkzeage zam Stauchen, ScliRrfen nod Schrtknken der Ztlhne 
Bind in unten Terzeichneter Qaelle^) aosfiihrlicb besclirieben. 

Das Staucben der Holzsagenzahne kommt in Deatscbland wohl 
nirgend vor, weshalb das Anziehen einiger Qaellen'} z«r Erledigung der 
zogehOrigen mecbaniscben EiorichtuDgen genUgen mag. 

Das Schrftnken wird oft, selbst in grOsseren Werken, mitlels Hand- 
werkzeogen bewirkt. Die Sagenschrankmaschinen') baben eine recht 
einfacbe Anfgabe zo lOaen; Festhalten des Sagenblattes, Verbiegen zweier 
benacb barter Zahne nach aussen, Loslassca des Sfigenblattes nnd Portrttcken 
desselben mittels einer Scbaltkitnke nm zwel Zahntheilangen, so dass die 
grosse Zahl der in der Quelle verzeichneten Haschinen llberrasctit. Und 
dabei ist bier nnr eiae beschrankte Zahl der bekaont gegebenen Maschinen 
angefuhrt. 

Sagenscbarfmaechinen arbeiten entweder mit einer Feile*) Oder 
mit einer Schleifscheibe. Von letzteren mOge die zur Zeit Tollkommenste 
hier unter Beigabe der Abbildungen Fig, 130 bis 134 beschrieben werden. *) 




Fig. 131. 



Fig. 132. 



Es isi die Sageaschnrfmascblne von Friedrict Sciimalz in Offenbaeb.*) 
Sie dient nicbt allein zum Scliarfen toq Zahnen nach Fig, 72 bis 76, 
sondern auch zur Erneuerung der Zahne, bei denen — nach Fig. 130 — 
sowohl die Brast, als auch der Rlicken zor Blattebene scbrfig liegt. Es ist 

't Uenii. Fischer, Die Holzsage, S. 34—73, mit Abb. 

») D. E.-P. Nr. 64980. Zeitschr. des Ver. deutscher Ingen. 1893, S. 87, mit Abb. 
Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen, 1894, S. 210, mit Abb. 

•) Dingl. polyt. Journ. 1877, Bd. 224, S. 551; 1880, Bd. 235, S. 340; 1882, Bd. 244, 
S. 432; 1884, Bd.251, S. 210; Bd. 254, S. 287; 18S5, Bd. 256, 8.491; 1887, Bd. 264, S. 260, 
fast attmmtl. mit Abb. D. E.-P. Xr. 55968, 57216, 68511. 

') Hansen, Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 285, mit Abb. Bftuer, D, B,-P, 
Nr. 54532, 56383. Kiessiing & Co., D. R.-P. Xr. 57421. 

*) Zeitschr, d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 813. 

') D.E.-P. Nr. 47616, 51614, 52281, 84159. 
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dieser Anschliff besondera fUr das LaDgschneiden weicher HOlzer von Werth. 
Die dtinnc Schleifscheibe a, Fig. 131, ist in einem Bagel b gelagert, der 
nm den Zapfen c schwlngen kaiin. Die Axe des letzteren liegt in der 
Rictitang der Sftgenblattebene , und die SchleifBcheibe, deren Axe die 
Axe von c reebtwinklig krenzt, Hegt tim einen gewisBeii Betrag seitwftrts 
von der Axe des Zapfens c Laset man nun die Axe von a mit der 
Silgenblattebene zasamiuenfallen, so gewinnt man recbtwinklig zur Blatt- 
ebene liegende Ernsts und Rllckenflfichcn der Zahne; legt man aber die 
Axe der Schleifscheibe schrftg zur Blattebene, so erzeugt die Schleif- 
scheibe, wie ohne weiterea er- 
kannt werden kann, schrS,g- 
liegende BmstflAchen. Aus dem 
Umstande, dass die Schleif- 
scheibe a eeitwarts von der 
Schwingungsachse liegt, folgt 
nach Fig. 132, dass die Schleif- 
seheibenmitte mit der Schrfig- 
lage der Scfaleifscheibenaxe von 
der Kbene des Silgenblattes sich 
mehr and mehr entfemt, somit 
die Tangente it der schleifen- 
den Umfangsilache der Schleif- 
scheibe eine entsprechend 
schrftge Lage zar 8&ge n blatt- 
ebene einnimmt. Diese UmfangB- 
fltlche ist sonach znm Sehleifeu 
dee schrSg liegenden Zahn- 
rflckens geeignet. 

Die Schwingung um die 
Axe des Zapfens c wird durch 
eine, an den Zapfen d, Fig. 131, 
greifende Lenkstange hervor- 
gebracht. Das Lager e des Za- 
pfens c schwingt aaf und nieder, 
damit Zahnrticken wie Zahn- 

brust gebUhrend verfolgt wer- __ 

den, und eine Schaltung rttckt Fig. 133. 

die Sage je nm einen Zahn fort. 

Fig. 133 n. 134 sind Schaabilder der Maschine in ihrer Anwendung 
far Kreis- und gerade Sftgen; die Haschlne wird ebenso zum Seharfen der 
Bands&gen benutzt. Auf dem kastenartigen Untergestell ist ein gekrOmmter 
Arm so gelagert, dass er nm eine wagerechte Axe za schwingen vermag. 
An seinem linken Ende sitzt die Lagerung des in Fig. 131 mit c bezeichneten 
Zapfens, und zwar so einstellbar, dass man ihr eine schrflge Lage geben 
kann (vergl. insbesondere Fig. 134). Mit der Lagerung des Zapfens c ist 
diejenige einer Vorgelegwelle verbunden, die den Betrleb der Schleifscheibe 
von der Hanptantriebwelle aus vermittelt, Der in B'ig. 131 mit d bezelcfanete 
Zapfen liegt in Fig. 133 u. 134 links von der Schleifscheibe und ist nur 
in letzterem Bilde ein wenig zu sehen. Von der Hanptantriebwelle aus 
wird durch Kiemen eine hinter dem Maschinengestell gelagerte Welle ge- 

Fiachfr, niiidbu(.h ilu WfrkKngmuchiDeDknode. II. 5 
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dreht, die drei Hubscheiben entiilLlt. Die eine dereelben bewegt die Schleif- 
scheibe auf and nieder, die andere schwenkt diese um den frtther mit c 
bezeichneten Zapfen, und die dritte, im Vordergruade , recbts eichtbare 

Hubscheibe , bethfttig^ 
das Schaltwerk. Darch 
die Gestalt und gegen- 
seitige Lage dieser Hnb- 
Bclieiben w!rd das Maaes 
und die Folge dei- ein- 
zelnea Bewegnngen fest- 
gelegt ; Terschiedcne Ein- 
Btellungen in den Oe- 
stfingen gestatten, dieee 
dem Einzelfall anzn- 
paeeen. 

4. SchleifflOchen. 
Das Schlelfen hol- 
zerner Werkstllcke be- 
zweckt lediglich, deren 
Oberflachen zu giatten, 
und die gebrSnchlicben 
Schleifflachen sind Flint- 
stein- Oder Glaepapier 
Oder auch dergt. Leinen. 
Um letztere mit der 
Maschine zu verbinden, 
leimt man sie auf ebene 
Scheiben Oder auf Wal- 
p, ,_j zen, Oder spannt sie — 

des leichteren Auswech- 
selns halber — auf Sclieiben oder Walzen. Es mtlssen nlcht allein die Be- 
festigungsflUcheu genau rund laafen, sondern aucb das Flintstein- oder Glas- 
papier aich gut anlegeu. Ueber das AufJeimen 1st sonst nicbts zu sageu. 
Das Aufspannen bewirkt ninn tlber ebene Scheiben a, Fig. 135, durch Ueber- 
Bchieben eines Binges b; bei Walzen a. Fig. 136 ISsst man die PapierrJtnder 



■^" 




Fig. 13.5. Fig. 136. 

in eine Lflngsnnth fallen und presst cine Kutbe b ein, die an iliren Enden 
gebUhrend festgehalten wird. Nicht selten wird eine aus Filz oder Papier 
bestehende Oder andere elastische Unterlage eingeschaltet. Zum Schleifen 
gekehlter Leisten a, Fig. 137, benutzt man') ein Iflngeres Band c aus Flint- 
stein- Oder Glaspapier, welcLcs an einen Backen b gelegt wird, der nach 

') D.H.-P. Kr. 32299. 
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dem Spiegelbild der Kehlung gestaltet ist. Der Baoken b nebat dem 
Schleiftnittel wird mittels Knrbel vmd Lenkstange an dem Werkstttck a 
hin- and hergeschoben, wfihrend sich letzteres langsam fortbewegt. Das 
Schleifband ist anf eine Trommel d gewlckelt, welche durch einc Brcmse 
gebindert wird, sich welter zu dreben, als daa Band c verlangt. Es wird 
dann mittels an b gelagerte Leitrollen an dem Backen entlang gefahrt und 
durch ein mit Gummi bekleidetes Walzenpaar c ruokweiae welter gezogen. 




Fig. 137. 



r~^ 



Fig. 138. 
and eIne Trommel f wickelt 



Ein Sperrwerk bethatigt die Abzugswalzen ( 
das Terbraucbte Band auf. 

Die Geachwindigkeiten der Schleifflachen scheinen ziemlich wiUktirlich 
gewflhlt zn werden. 

5. Iiai^uun b«wegte od«T rali«nda Werkseuge. 

a) Stemmwerkzeage. Man erzeagt 2^pfeDlOcber mittels der E,etten- 
sftge (S. 63), gewinnt aber mittels dieser nar raube Flfichen and einen ge- 



J 



Fig. 189. 



Fig. 140. 



Fir. Ul. 



^'Olbten Boden des Zapfenlocbes, wenn dieses nicht ganz darch das Werk- 
stUck falndnrch reicht. Es werden femer mit Hilfe von Langlochbohrern 
(S. 28) ZapfenlOcher erzeugt. Derartige LOcher sind nach Fig. 138 an den 
Enden gemndet, weshalb die Sclimalseiten der Zapfen eben so abgerundet 
werden mttssen, oder eine Nacharbeit der LOcher — nach den in Fig, 138 
gestricheit gezeichneten Linien — nCthig ist. Zu letzterer Arbeit dient das 
sogenaunte Viereisen, ein Werkzeug, dessen drel Schneiden zu einem |_J 
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znsammengesetzt sind, wobei die Breite der mittleren Schneide der Weite 
des Loches gleicht. 

Viele Zapfenloch-Stemmmaschinen arbeiten mit lochbeitelartigen Wcrk- 
zeugen. Es wird der Lochbeitel wiederholt nnd mit grosser Kraft ein- 
getrieben nnd das Werksttick nach jedem Stoss nm die Spandicke fort- 
gertickt. Hierbei ist das Entfemen der entstehenden Spftne schwierig. 
Man findet, nach Fig. 139, auf dem Edcken des Lochbeitels einen haken- 
fCrmigen Vorsprnng, welcher bei jedem Riickzage des Werkzengs einige 
Sptoe mit sich reisst, oder, nach Fig. 140, die Seitenschneiden des Vier- 
eisens zu gleichem Zwecke hakenfOrmig ausgebildet. Fister*) empfiehlt nach 
Fig. 141 neben dem Lochbeitel A die Zunge B anzubringen. Letztere wird durch 
die Maschine unmittelbar bethatigt nnd schleppt ersteren mit sich, so dass 
bei dem Vordringen von B der Lochbeitel A ein wenig znrtlckbleibt, also 
der Span sich zwischen A nnd B legen kann, beim Rdckgange von B aber 
der Span gut festgehalten nnd nach anssen befOrdert wird. Ich weiss nicht, 
ob dieses Verfahren Eingang gefunden hat. 

Bei Verwendnng dieser Lochbeitel wird znnRchst wenigstens ein Loch 
gebohrt, nm von vom herein etwas Ranm filr die entstehenden Spftne zu 
haben; der Lochbeitel ist nm 180® zu drehen, so dass er fcLr die Vollendnng 
beider Endflftchen des Loches benutzt werden kann. 

Weit besser 15st der Hohlstichel von Gebr. Greenlee in Chicago die 
vorliegende Anfgabe.*) Fig. 142 stellt ihn theilweise im Lftngenschnitt, 




Fig. 142. 

theilweise in Lftngenansicht nnd in Endansicht dar. Am freien Rande einer 
aussen quadratischen, innen runden R5hre a sind 4 Schneiden ausgebildet, 
nnd in der R5hre steckt der Schraubenbohrer h, Indem man die Schneiden 
gegen das Werksttick driickt, bilden sie ein Loch quadratischen Quer- 
schnitts; der Bohrer zerkleinert das innerhalb der Schneiden zusammen- 
gedrflngte Holz, fOrdert die Spane nach rUckwftrts nnd wirft sie durch 
seitliche Oeffnungen aus. Es soil der Bohrer minutlich etwa 4000 Drehungen 
machen und die sekundliche Zuschiebungsgeschwindigkeit des Stichels a 
20 bis 40 mm betragen; der Riickzug erfolgt mit wesentlich grOsserer 
Geschwindigkeit. Die auf diesem Wege gewonnenen LOcher sind sehr 
sauber, haben aber quadratischen Querschnitt; sie werden Iftnglich, indem 
man den Stichel mehrere Male neben einander gegen das Holz filhrt. 
Leider betrftgt bisher die kleinste Seitenlftnge des quadratischen Stichel- 
qnerschnitts etwa 8 mm. 

b) Abzieh- oder Putzmesser. Die geringen Rauhigkeiten, welche 
von dem bogenfOrmigen Weg der Hobelmaschinenmesser herrtihren, be- 
seitigt man zuweilen in der Hobelmaschine selbst, indem man das Werk- 



^) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1882, S. 584, mit Abb. 
*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 705, mit Abb. 
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Stack dber feetstehende Hobelmesser hinwegfahri. Dieee sind in dereelben 
Weiae mit eiiier Hobelsohle verbonden, wie die Hobeleisen der Handhobel'); 
es liegen die Sctmciden regelm&ssig schr&g gegen die Schnittrichtimg (S. 4). 
Fig. 143 ist ein theilweiser Schnitt durch die gnsseiaeme, nach oben ge- 
richtete Hobelsohle a, daa Meeser s und die Bogenanute Klappe b, welche 
bekanatlicli, indem sie den in Blldung begriffeaeii Span sofort scharf biegt, 
die Gefahr des sogen. Kinreissens mildert. In gleichem Sinne wirkt die 
Engigkeit des vor der Schneide f^i bleibenden fiobelsohjenschlltzes. 

Man lasst die Ab- 
ziehmesser meistens die 
untere Seite des Werk- 
sttlcks bearbelten nud 
richtet sie so ein, dass 
aie oline Unterbrechoug 
des sonstigen Hobel- 




Fig. 148. Fig. 144. 

maschinenbetrieba bequera ausgewechselt werden kfinnen. Sie werden dea- 
halb in guaseiseme Hobelk&sten gelcgt, die wie Schubkaeten nach der 
Seite herauegezogen bezw. yon der Seite liineingeschoben werden kOnnen. 
A. A- Westman erlelchtert dieaea Auswechaeln der Messer in folgender 
Weiae*): Tig. 144 ist ein Gnindriss, Fig. 146 ein lothrechter Schnitt der 
betreffenden Einrichtnng. Es aind zwei Hobelkasten a vorgeseben, daniit 
die Messer des einen arbeiten kOnnen, wflbrend die anderen ausgewechselt 
werden, and jeder Kasten euthftlt zwei Messer, um die Wirkung zn sichem. 
In Fig. 144 ist der links befindlicbe Hobelkasten zam Tbeil hervorgezogen. 
Es mhen nun die Messerkasteti a mit Ibren RHndcm auf abgeflacbten 
Spindeln d. 



Fig. 145. 

LIcgt die Abflachung oben, ao Bind die Mesaer gegentkber dcm Werk- 
atttck w zurttckgezogen (vergl. Pig. 145 links), liegt aber die Abflachung 
seitwarts (Fig. 145 rechta), so befindet aich die obere FIfiche von a mit 
derjenigen des Maschinengestells c in genan gleicher HObe. Die zwei zu 
einem Messerkasten gehOrcnden Spindeln d sind dutch Kurbeln und eine 

I. Uittel d. mech. Aufbereitena, S. 390. 
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StaDge 80 mit einander geknppelt, daes sie nur gleichzeitig gedreht werden 
kOnoen. Es ist demoach leicht, die Messerkasteti behafs Auswechselns der 
Megser ein wenlg smken zu lassen und demnttcbst wieder in die, ftlr das 
Arbeiten erforderliche HOhe zu heben. 

Die nntere Flftche des Werkstdcks w muss selbstversttlndltch mit der 
Oberflflcbe des Messerkastens, dessen Messer arbeiten soUen, in grater Ftth- 
lung gehalten Tverden. DemgemSss ist das Werkstflck niederzadrflckea imd 
zwar mit einer Kraft, die grSsser ist als der von den Messern lothrecht 
nach oben gerictatete Bruck. Zu diesem Zweck lllsst man Klfitze Oder 
Eolleu e, Fig. 145, gegen das WerkstUck driicken. Dieser Andnick moss 
nachgiebig sein, also durch Gewichte oder Federn bewirkt werden. Die 
Kollen sind neuerdings beliebter ais die DruckklOtze, ^eil sie dem Zu- 
Bchieben des Holzes weniger Widerstand entgegensetzen. Da wo derMesser- 
kasten gesenkt oder berauegezogen ist, wtlrde der Druck der Rollen odei' 
KJOtze nur schadlicb wirken. Man ricbtet daber die Dmckyorrichtxingen 
BO ein, dass sie tkber jedem MesserkasCen filr sich ausser Wirksamkeit ge- 
setzt werden kOnnen, rielleicbt, indem man sie mit den Spindetn d in ge- 
eignete Verbindung setzt. 

Ricliards ') empfieblt ftlr diesen Zweck Werkzeuge, welche nacb Art 
der Ziebklingen vorgericbtet werden. Fig. 146 ist der Querschnitt der 



Fig. 146. Fig. 




Fig. 148. Fig. 149. 

Sclineide (in ^/^ der wabren GrOsse) nacb dem Scbleifen. Mittels einea 
Polirstahles Uberftlbrt man die Scbneide in die Gestalt, welche Fig. 147 
zeigt. Fig. 148 stellt zwel Scbleifscbeiben dar, welcbe zum Scbleifen der 
Messer dienen. Das Messer wird nun in einem Balken S, Fig. 149, ge- 
eignet befestigt und mit diesem durcb zwei Schraubenfedem gegen das 
Werkstflck w gedrtlckt, welches sich gegen den Balken B stfltzt. Die in 
Fig. 160 angedeuteten vierWalzenpaare dienen zum Fortbewegen desWerfc- 
stQcks to. In der Quelle ist die sekandliche Schnittgeschwindigkeit zu 
200 mm und die Spandicke zu etwa */^ mm angegeben. 

c) Span- Oder FurnllrmeBser. Spftne, aus denen Schachtein u. s. w. 
gefertigt werden, gewinnt man aus mOgliobst schlicht gewachsenem Holz 
und zwar mittels Werkzeugen, welche sich vom Handbobel im wesentlicben 
nur durch den kleinen Brustwinkel (bis berab zu IS**) unterscbeiden. Bei 

') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1885, S. 776. 
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sehr schlichteo HOlzem failt die ScbnittrichtaDg mit der Faserrichtung zu- 
sammen, bei weniger geradfaserigen legt man die Schneide schrSg oder 
gleichlaafend zur Faserrichtung (8. 4), wSlirend sie rechtwitiklig zn letz- 
terer vorwartsgeschobeo wird. Das kommt insbesondere beim Hobcln der 
sogen. Fumflre in Frage, d. h. diinner Brettchen, welclie zmn Bekleiden 
anderen Holzes dienen Oder auch selbstfindig verwendet werdeu, z. B. als 
Scherwftnde in MSbeln, ZHndholzschachtoIn a. b. w. 

Fig. 151 ist der Querschnitt einer hierza gehSrigen Messeranordnung. 
An einem GusseisenkOrper c ist eiaerselts die Sohle a, anderseits die Soble 
6 befestigt. Auf a ruht das Messer s und ist bier durch zwei Schrauben 
genau einstellbar; eine dureb eine Heihe von Schrauben angedrlickte 
Kappe d bAIt das Messer fest. Die zvreite Sohie b ist leicht auewechsel- 
bar, so dass filr jede Spandicke die zugehOrige Sohle b eingelegt werden kann. 

Nicht Belteu wird der KOrper c wahrend des Arbeitens in der Rich- 
tang der Schneide verschoben, wodurch das glatte Abschneiden gefOrderl wird- 

Vorher trockenes Holz wird durch DAmpfun biegsam gemacht. 

d) Drechsel- oder Dreh-WerkzeUge. Sie best e lien sehr hfiuflg aus 
den gewOhnlichen Handwerkzengen des Dreclislers. Man Undet aber bei 



Fig, 151. 

Holzdrehbanken auch in StichelhAuser gespannte Werkzeuge, welche ebenso 
verschoben werden, wie bei Metalldrehbilnken gebriuchiich. Einer beson- 
deren Beschreibung bedilrfen sie dcmnach nicht. 

Endiich kommen vielfach Formstichtl zur Anwendung, Man gestaltet 
die Schneiden der Formstichel unter Berttckaichtigung der Umstande, welche 
zn Fig. 9 bis 12 (S. 6 — 7) angeftlhrt worden sind, und gewinnt hierdureh 
(vergl. insbes. Fig. 12) gleichzeitig ein ailmithliges Angreifen des Stichela, 
so dasB der z. Z. auftretende Widerstand die zulassige GrCsse nicht aber- 
steigt. Nach Umstttnden fHhrt die RUcksichtnahme anf den Schnittwider- 
atand, der auf das Werkstdck zurUckwirkt and dieses zu biegen und zu 
verdrehen versuoht, zur Zerlegung dea Formatichels in einzetne Theile, die 
nach einander zum Angriff gebracht werden. Es sind die hierfQr ver- 
wendeten Einrichtnngen zum Theil denen verwandt, welche dem Stfthl- 
wechsel (Bd. 1 S. 306) dienen. 

Eine AusfflhningBweise Bolcher Formstichel hebe ich besonders hervor; 
ich sah sie 1897 zuerst an einer Drehbank von Ernst Kirchner & Co. in 
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Leipzig.^) Fig. 152 bis 154 stellen drei Ansffihrungsfonuen dar. Die 8chneide 
des Drehstichels d bildet eine geschlossene Linie. Es ist d um seine loth- 
rechte Axe drehbar und mit seiner Lagerung Iftngs des Werkstticks ac 




Fig. 152. 



verschiebbar, und zwar so, dass Drehung und Verschiebung in einem be- 
Btimmten Verhftltniss zu einander stehen. Das Werkstdck a wird zunftchst 
auf die genau in die Brille h passende Dicke abgedreht, erfahrt hier gute 




Fig. 163. 



Sttitzung und wird rechts von h durch den an c sich abrollenden Form- 
stichel d fertig gedreht. Diese Formstichelanordnung ist sehr leistungsffthig; 




Fig. 154. 



es muss jedoch als Uebelstand hervorgehoben werden, dass das ScMrfen, das 
Erhalten der Schneide in gutem Zustande ziemliche Schwierigkeiten verursaeht. 



») Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1897, S. 1055. 
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11. Bntg^enflUiren von WerkatUcken und Werkzeugen. 

Das gegensatzHche Nahem von Werksttick und Werkzeug findet ent- 
weder durch Fortbewegen des einen oder andem, sehr selten durch gleich- 
zeitiges Verschieben beider statt. Es wird durch die Hand des Arbeiters 
Oder durch mechanische Mittel bewirkt. Hierbei kommen folgende Gesichts- 
Punkte in iYage: 

A. Zufflhren der Werkstucke mittds der Hand. 

Es ist das Werksttick in bestimmter Richtung und mit gewisser Ge- 
schwindigkeit dem Werkzeug zu nahern, was einschliesst, dass die Zu- 
fiihrung entsprechend krftftig stattfindet. Nur in wenigen Fallen ist es 
mOglich, das Werksttick ganz freihandig festzuhalten und zu ftihren, in 
der Kegel sind Hilfsmittel erforderlich, welche der Hand ihre Aufgabe er- 
leichtera. 

Die ebene Tischflache ist ein solches Hilfsmittel. Sie erleichtert die 
geradlinige Ftihrung des Werkstticks und vermag, wcnn richtig angebracht, 
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Fig. 156. 



einen erheblichen Theil der vom Werkzeug ausgehenden Kraft aufzunehmen, 
so dass die Hand des Arbeiters nur einen Rest zu tiberwinden hat. Man 
findet den Tisch bei Kreissagen, Bandsagen, Frasmaschinen, Bohrmaschinen 
u. s. w. in mancherlei Ausriistung. 

Bevor man ein Sttick Holz in seiner Langenrichtung aufschneidet, 
befinden sich seine Theilchen in einer gewissen Zwangslage. Sobald der 
Schnitt auf einige Tiefe ausgefiihrt ist, stellen die Spannungen der von 
einander getrennten Theile eine neue Gleichgewichtslage her, die nicht 
selten durch Oeffncn oder Verengen des geschnittenen Schlitzes, Fig. 155, 
sich kenntlich macht. Ersteres st5rt nicht, letzteres kann aber bei Kreis- 
sagen recht gefahrlich werden. Ist namlich der im Werksttick w, Fig. 156, 
auszufiihrende Schnitt langer als die in HOhe des Tisches i gemessene 
Sehne des Kreissagenblattes 5, so finden die nach oben sich bewegenden 
Zahne zwischen den beiden Schnittflachen nicht Raum und werfen deshalb 
das Werksttick nach rechts gegen den bedienenden Arbeiter. Dieser Vor- 
gang hat schon manchem Arbeiter das Leben gekostet. Man bringt hinter 
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der Sftge, links in Bezug auf Fig. 156, den sogenannten Spaltkeil o an, 
d. i. ein sftbelartig gestaltetes StahlsttLck, welches an seinem, der S&ge zu- 
gekehrten hohlen Rande dtlnner, an seinem nach aussen gekrtlmmten Rande 
erheblich dicker ist als das Sagenblatt, so dass der Spaltkeil den Schlitz 
des Werkstticks erweitert und dadurch jede Beriihrung der aufsteigenden 
Z&hne mit dem Holz nnmOglich macht. Jene Gefahr liegt deshalb nur 
wtthrend der kurzen Zeit vor, wahrend welcher das vordere Werksttlckende 
den Sagenrand tlberschreitet. Diese Zeit erfordert besondere Umsicht des 
Arbeiters. Es ist aber auch fttr sie die Gefahr zu beseitigen, und zwar 
durch eine Druckrolle r. 

Eine solche Druckrolle oder ein Druckrollenpaar macht den Spaltkeil 
als Schutzmittel gegen Beschadigungen des Arbeiters entbehrlich. Da jedoch 
der Spaltkeil auch verhtitet, dass die aufsteigenden Sagenzfthne an den 
Schnlttflachen Schrammen erzeugen, so findet man ihn auch bei dem 
Vorhandensein solcher Druckrollen, auch bei mechanischer Zuschiebung des 
Holzes, entweder in der angegebenen Gestalt oder als dttnne, linsenfOrmige 
Scheibe, die hinter der Sftgo drehbar gelagert ist. 

Man • benutzt den Tisch ferner als Auflage, z. B. bei Schleif- 
maschinen. In Fig. 157*) bezeichnet a eine ebene Schleifscheibc, t den 
Auflegetisch. Dieser untersttitzt das Werksttick gegentlber dem Arbeits- 

widerstand und vermittelt gleichzeitig die rich- 
tige Lage der zu schleifenden Flftche gegentlber 
der Schleifflache. h ist eine mit der Welle 
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Fig. 167. 



Fig. 158. 
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von a verbundene trommelfftrmige Schleifflftche, tlber welche zu schleifende 
Flftchen hinweg geschoben werden. Nach Fig. 158 ist die Schleifscheibe a 
liegend, die Auflage c aufrecht angeordnet, eine Anordnung, welche fflr 
manche Werkstiicke handlicher ist als die durch Fig. 157 dargestellte. Die 
Schleifscheibe a, Fig. 158, ist von einem Rahmen h umschlossen, der zum 

Schutz der Arbeiter dient und zum 
Anschluss einer Mulde flir das Ab- 
saugen des Schleifstaubes. 

Die durch Fig. 157 dargestellte 
Anordnung findet man auch ftir 
Hobelmaschinen im Gebrauch; es ist 
dann a ein nach Fig. 45, S. 23 ge- 
bauter Messerkopf. 

Es finden sich endlich tischartige 
Auflagen bei Schnitzmaschinen und 
Kehlmaschinen ftlr doppelt gekrtimmte Flachen. Sie dienen zum Theil nur 
als Sttitzen, zum Theil auch zur Fiihrung. Ftlr letzteres zeigt Fig. 159 ein 
Beispiel. i ist der Tisch einer Tisch frftsmaschine, der Messerkopf m ist 
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Fig. 159. 



') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 707. 
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lothrecht gelagert nnd die Lagerung gleichaxig von dem am Tisch t be- 
festigten Ring r umgeben. Mit dem Werksttick i€ ist eine eiserne Lehre I 
verbnnden, deren Lftngenverlauf der verlangten Gestalt des Werkstttck- 
randes entspricht, so dass, wenn man to an dem Messerkopf so entlang 
fflhrt, dass die Lehre I mit dem Ring r stets in Fiihlung bleibt, der Werk- 
stfickrand in gewiinschter Weise bearbeitet wird. 

Fig. 160 ist der Qnerschnitt einer Schleifmaschine, bei welciier der 
Tisch im wesentlichen nur als Ftihmngsmittel flir das auf ihm liegende 
Werkstflck dient. Die mit Glaspapier tiberzogene Trom- 
mel a ragt nur ganz wenig tlber die TischMche hervor. 
Man findet dieselbe Anordnimg bei KreissH^en mit der 
Abweichung, dass das S^lgenblatt in bestimmtem Grade 
fiber die Tischflttche hervorragt, um Schnitte oder Nuthen 
in der unteren Fiache des tlber den Tisch hinweg ge- 
ftthrten Werksttlcks in bestimmter Tiefe zu erzeugen, 
und eben so ist es bei manchen Hobelmaschinen , bei 
denen der Messerkopf oder Theile desselben fiber die 
Tischflftche hervorragen. Es ist dann entweder die HOhen- 
lage des Tisches oder diejenige des Messerkopfes oder der Sage einstellbar. 

Um das Werkstfick in mOglichster Nahe des Schnittes zu stfltzen, 
werden bei Hobelmaschinen wohl den Messerkopf gut umschliessende, aus- 
wechselbare Rahmen in die Tischflftche gelegt. Hftufiger entschliesst man 
sich, den Tisch aus zwei Haiften zu machen, die langs genauer, schrttg- 
liegender Fuhrungen verschoben oder durch Lenkerwerk gefdhrt werden, 
und zwar so, dass die Oberflftchen der beiden Tischhalften stets zu ein- 
ander gieichlaufend bleiben. Man ordnet die Ffihrungen der Tischhalften 
schrftgliegend an, damit bei den verschiedenen HOhenlagen der letzteren 
der Zwischenraum, den ihr nach innen gekehrter Rand und der Messer- 
kopf frei lassen, mOglichst klein ausfftllt. In Fig. 161 ist die Neigung der 
Fuhrungen zu 30® angenommen; man findet diesen Neigungswinkel zu- 
weilen kleiner, zuweilen grosser. 

Wenn auch der zweitheilige Tisch dem soeben er5rterten Zweck dient, 
so ist doch ein anderer Verwendungszweck wichtiger, nftmlich das Abrichten 
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Fig. 161. 



der HOlzer, d. h. Erzeugen genauer ebener Flftchen an ihnen. Es heissen 
deshalb auch die mit zwei halben Tischen versehenen Hobelmaschinen 
insbesondere Abrichthobelmaschinen, obgleich auch andere Maschinen 
zum Abrichten benutzt werden k5nnen. 



76 



Werkceagmaschineii fiir die Holsbearbeitung. 



Behufs Abrichtens des Werkstiickep w, Fig. 161, wird die eine Tisch- 
hAlfte i so eingestellt, dass ihre OberflUche mit dem Messerkreis m genau 
abschneidet, die andere Tischh&lfte bekommt eine tiefere Lage. Legt man 
nun das Werksttick auf letztere, so wird es mit zwei oder drei Punkten 
die Tischflache bertihren. Verschiebt man sonach i€ in der Pfeilrichtung, 
so bewegt es sich gleichlaufend zu t und wird durch den Messerkopf mit 
einer ebenen Fliiche versehen, die bald sich anf die h6her belegene Tisch- 
flilebe legt und dadurch die Filhrung des WerksttLcks vervollkommnet. 
1st das Werksttick so weit fortbewegt, dass es sich auf den tiefer belegenen 
Tisch nicht mehr stUtzt, so liegt es in solcher Ausdehnung auf dem oberen 
Tisch, dass dieser die Ftihrung allein bewirken kann. Der zweitheilige Tisch 
gestattet auch eine keilfOrmige Schicht abzunehmen, indem der vordere 
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Fig. 162. 

Eand des Werkstticks auf die obere, der hintere auf die untere Tischhftlfte 
gelegt und dann das Werksttick einfach vorgeschoben wird. Es giebt noch 
verschiedene andere Verwendungsweisen dieser Tischverstellung. 

Man ftihrt auf Tischen die Werkstticke seitlich durch Ftihrungs-Leisten, 
-Backen oder -Winkel, die in geeigneter Weise auf den Tischen befestigt 
werden. Fig. 162 zeigt ein Beispiel eines solchen Ftihrungswinkels c ftir 
eine Kreissftge. Er ist an dem am Tisch t oder am Maschinengestell festen 
Bolzen h genau verschiebbar, so dass seine Ftihrungsflftche mit der Sftgen- 
blattebene stets gleichlaufend bleibt, und um denselben Bolzen h aus- 
schwenkbar, um die Tischoberfiache frei zu machen. 

Es werden diese Winkel oder Backen c 
auch so eingerichtet, dass die Ftihrungsiflache 
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Fig. 163. 



Fig. 164. 







mit der Tlschflache einen kleineren Winkel als 90^ einschliesst; hAuflger 
aber richtet man den halben oder auch ganzen Tisch nach Fig. 163 kippbar 
ein, um andere als rechtwinklig liegende Schnitte auszuftihren. 
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Der Arbeiter ist bei Benutznng dieser Ftihningen genOthigt, das Werk- 
sttlck gegen zwei FiihrangsflAchen — den Tisch und den Winkel — zn 
dr&cken. Diese Thiltigkeit wird erleichtert dnrch einstellbare Drockfedem /*, 
Fig. 164. Man lilsst diese Fed em das Werkstdck entweder von oben nach 
nnten drticken — wie in Fig. 164 vorgeselien — oder auch gegen den 
FtLhrangBwmkel. Fiir letzteren Zweck werden 
die Fedem f auch wohl nach Fig. 166 ans- 
gefilhrt. Die Feder sitzt an einem Klotz, der 
in einer Aufspannnuth des Tisches t sich ftlhrt 
und hier befestigt wird ; ein Pfeil der Abbildung 
giebt die Bewegungsrichtung desWerkstilckes w an. 

Die mit Fig. 162 — 165 beschriebenen Ein- 
richtungen flnden sich sowohl bei Kreis- und 
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Fig. 165. 
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Bands^gen als auch bei manchen Kehlmaschinen und TischfrMsen. 

Ftlr geradlinige Ftthrung Iftngs nicht sehr langer Wege wird vielfach 
ein Schlitten eingeschaltet, z. B. nach Fig. 166. Es bezeichnet s das Sftgen- 
blatt und c den Schlitten, auf welchem das Werkstdck in geeigneter Weise 
befestigt wird. Ein zweites Beispiel stellt Fig. 167 dar; es ist einer Lang- 
lochbohrmaschine mit liegendem Bohrer 

entnommen. An dem Maschinengestell a ^^- — ^.^ 

ist zunftchst, mittels Schraube und unten y "^\ 

liegenden Handrades der Winkel h loth- 
recht zu verschieben. Der obere Theil 
dieses Winkels enthftlt die Ftihrung des 
Werkstlickschlittens c und die Lagerung 
far die Welle des Handrades d. Diese 
Welle ist innerhalb des Winkels h mit 
einem Stimrftdchen versehen, welches in 
eine unter dem Schlitten c befestigte Zahn- 
stange greift und zum Hin- und Her- 
schieben des Werkstticks w in der Lftngen- 
richtung des zu erzeugenden Loches dient. 
Die Klemmstange e ist mit dem Schlitten c 
fest verbunden. 

LUngere Gegenstttnde, welche quer zu ihrer Lftng^nrichtung zu- 
geschoben werden sollen, sind mit den bisher angegebenen Ftihrungs- 
mitteln nicht bequem zu handhaben. Man verwendet deshalb regelmftssig 
ein gut gefiihrtes Zwischenmittel, z. B. eine Art Mulde c, Fig. 168, die 
mittels der Stlele a um, am Maschinengestell feste Bolzen zu schwingen ver- 



Fig. 168. 
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mag. Der in Fig. 168 mit b bezeichnete Ansatz soil den bedienenden 
Arbeiter vor Verletzungen durch die Sftge s schtLtzen. Gleichen Zwecken, 
insbesondere wenn die Verschiebung der WerksttLcke genan geradlinig statt- 
find en muss, dienen eigenartige Schlitten. Da die Lftnge des zurtick- 
zalegenden Weges meistens kleiner als die WerksttLcklAnge ist, so pflegt 
man nur das eine Schlittenende an einem schmalen Stabe zu fdhren, wUh- 
rend das andere nur in lothrechter Richtung gesttLtzt wird. Fig. 169 bis 
171*) zeigen derartige Beispiele; sie sind von Zapfenschneide und Schlitz- 
maschinen entnommen. b bezeichnet den soeben erwfthnten am Maschinen- 




Fig. 169. 




Fig. 170. 



gestell festen Filhrangsstab, welcher mit seinen beiden Enden das Maschinen- 
gestell uberragt. Er wird von einer Furche des Schlittens a tibergriffen. 
Das rechtsseitige Ende wird bei der durch Fig. 169 dargestellten Bauart 
durch eine Rolle r getragen, deren Bolzen in einer am Erahn cd dreh- 
baren Gabel steckt. Nach Fig. 170 ist an a mit gehOriger Absteifung ein 





^ZmTmrn^^Z^PTPT^/TTTP^TZ^.. Fig- 171 



Zapfen befestigt, um welchen sich die Rolle e frei dreht. Letztere legt sich 
gegen die am Maschinengestell feste Leiste f und stiltzt dadurch das freie 
Ende des Tisches a. Recht htlbsch ist die Anordnung, welche Fig. 171 in 
zwei Ansichten zeigt; sie wird von der Fay & Egan Co. in Cincinnati aus- 
gefilhrt. Es ist an dem Schlitten a eine Welle g mit Dreieck gut gelagert. 
Die untere Ecke des letzteren steckt auf dem Zapfen i; indem dieser in 
wagerechter Richtung gegen das Dreieck drtickt, sttitzt er den Schlitten a 
an seinem freien Ende. % ist eine Art Kurbelzapfen und kann sich um 
den am Maschinengestell festen Zapfen h frei drehen. 

*) Zeitschr. d.yer. deutscher Ingen. 1894, S. 662, mit Abb. 
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B. Zuschieben der Werkstucke durch mechanisch bethatigte Mittel. 

Das mechanische Zuschieben findet statt, wenn die Werkstilcke ftlr 
die HandzuschiebuDg zu gross sind, oder wenn der Widerstand gegen das 
Zuschieben ein sehr grosser ist, oder endlich, wenn eine grosse Zahl gleich- 
artiger Stticke nach einander in gleicher Weise den Werkzeugen entgegen- 
geffihrt werden soli. Die betreflfende Einrichtung hat immer drei Aufgaben 
zu lOsen : das Werksttlck vorwftrts zu bewegen, es in bestimmtem Weg dem 
Werkzeug zu nfthern und es so zu stdtzen, dass es den auftretenden Wider- 
stftnden nicht ausweicht. 

1. Diese Aufgaben werden zuweilen in sehr einfacher Weise gelOst, 
z. B. indem durch zwei gleichlaufende, in einen 

Tisch versenkte endlose Ketten, die sich mit gleicher 
Geschwindigkeit bewegen, die Werkstilcke tiber 
die Tischflftche hinweggeschoben oder diese auf 
eine sich drehende Trommel gelegt und durch diese 
gegen die Werkzeuge gefiihrt werden. Welter 
unten finden sich hierftlr Beispiele. 

2. Mehr ist fiber das Zuschieben mittels 
Walzen zu sagen. 

a) Soil das Werksttlck to, Fig. 172, unter 
Ueberwindung des Widerstandes Q von zwei Fig. 172. 

einander gegentlber liegenden Walzen fortge- 
schoben werden, so muss der Andruck P dieser Walzen betragen: 




2.p./-=Q, Oder 



P = 



2f 



(30) 



wenn f die Reibungswerthziflfer bezeichnet. 

Ftlr mftssig glatte eiserne Walzen und trockne Flftchen wird man 
4 = 0y25 setzen kttnnen, bei feuchten Flachen, insbesondere wenn feuchte 
Sttgespftne zwischen Walzen und Werkstilck gelangen, ist f zweifellos kleiner. 
Man rauht deshalb die Walzenoberflachen, z. B. nach Fig. 173; auch die 
Riefung nach Fig. 174 kommt hftufig und zwar mit vei'schieden breiten Balken- 
breiten vor. Durch derartige Riefungen 
vergrOssert sich die Reibungswerthziffer 
erheblich und verringert sich sonach der 
erforderliche Druck P, allein es wird die 
von den Walzen getroffene Oberflache 
des Holzes beschftdigt. Man verwendet 
deshalb sol<Jhe geriefte Walzenflftchen bei 

S^emaschinen, bei welchen eine massige Verletzung der Holzoberflftche nicht 
schadet und zum Einscbieben des Holzes in Hobelmaschinen, sofem die 
betreflfenden Holzflftchen noch behobelt werden, passt aber den Grad der 
Rauhung den Umsttoden an. Zuweilen wtlnscht man zeitweise an einer 
Stelle, wo geriefte Speisewalzen sich befinden, jede Verletzung der Holz- 
oberfiUche vermeiden. Dann werden die gerieften Walzen gegen glatte aus- 
getauscht, oder mit Gummischiauchen tlberzogen, oder auch Walzen mit 





Fig. 173. 



Fig. 174. 
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herausscbiebbaren Schienen *) verwendet. Der WalzenkOrper a. Fig. 1 75, 
ist mit 8ch)itzeii verseben, in denen die FlachBchienen b nach der Halb- 
meBserrichtmig vei-schoben iverden kfinnen. An den Endcu der Schienen 
Bind Z&line ausgebildet, welche in Bpiralige NntheD zweier Scheiben c 
greifen, die anf der Walzenwelle drehbar stecken. Dreht man c gegen- 
flber a, bo werden die Schienen 6 entweder zuriickgezogen und es entsteht 
eine glatte Waize, oder es treten die Schienenrfinder nach aiiBsen herror 
und sind demnach befShigt, in die Holzoberfl&cbe einzugreifen. 

Es darf nun nicht ttberBehen werden, daes auch glatte Walzen die 
Holzoberflftche zu beschftdigen vennOgen, wenn eie ntlmlich zu derb an- 
gedrilckt werden bezw, einen geringen Durchmesser haben. Man giebt 
daher da, wo die Schonung der Werkstttcke eine Rolle spielt, dea Speise- 
waizen einen niOglicbst grossen Dnrchmesser and passt sich dem erforder- 
lichen Q (Gl. 30, S. 79) dadurch an, dass man nnr eine WaIze deB Paares 
Oder beide antreibt, dasB man nnr ein Faar oder 
mehrere Paare anwendet. 

Die Speiaewalzen mUssen, so weit sie mit 
dem Holz in Beriihmng kommen, 
flberall gleiche Halbmesser haben, 
wenn sle dasWerkstUck in gerader 
Linie verscbieben sollen. Sie ver- 
schieben das Holz rechtwinklig zu 
ihrer Drehaxe. Wenn letztere nicht 
genau rechtwinklig znr Langen- 
richtnng des HoIzcb liegt, so wird 
letzteres auch nicht genau in dieBcr 
Richtung verechoben. Daraus folgt, 
da&s die Lager nng der Speisc- 
walzen mit aller Sorgfalt aus- 
gefUhit und erhalten werden muss. 
Da eine vOltige Genaaigkeit 
sowohl der Walzen alB auch deren 
Lagerungcn nicht daaemd zu er- 
halten iBt, BO benutzt man zuweilen 
eine m&ssig schiefe Lage der Walzenaxen, um durch sie eine genauc Fflhrung 
des Werkstflcks zu erzwingen. 

In Fig. 176 Bind die Walzen a in Obertriebenem Grade schrSgliegend 
gezeichnet, um die Ton ibnen angestrebtc Bewegnngsrichtang deatlicber 
bervorzuheben. Sie wfirden das WerkstUck allmfthlich nach recbts aus- 
weichen lassen, wenn nicht der Fllhrungsbacken b solcbes hinderte. Es 
legt Bich u> fest gcgen b und gleitet zwischen den Walzenpaaren a in dem 
Grade, wie die Schriiglage der letzteren bedingt. Man verwendet diese 
Fflhrung z. B. bei Trennsfigen, um eine genau gleiche Brettdicke zu erzielen, 
aber auch bei andei'en Holzbearbeitnngsmaschinen dient der vorliegende 
Umstand zum festen Andracken dos Holzes an die Filfarunggtiacheu. 

Weitere Einzelheiten liber die Fflhrung bei Walzenzuscbiebung sollen 
an Hand von Beispielen erOrtert werden. 

P) Die Walzenzuscbiebung filr robe Baumstamme kommt fast Aus- 
Bchliesslich bei den Bundgattern vor. 

'I Zeitschr. d.Ver. deuticher Ingen. 1894, S. 661, mit Schaubild. 




Fig. 175. 



Pig. K6. 
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Es werden regelmflssig zwei Walzenpaare ad, Fig. 177, angeordnet, 
die man aus leicht ersichtlichen GrUnden den Sftgen s mOglichst nahe legt; 
die Walzen a drehen sich in festen Lagern, wtthrend die, Dmckwalzen ge- 
nannten, oberen Walzen d so gegen den Block w gedrtLckt werden, dass 
die ftir das ZnschiebeYi des letzteren erforderliche Reibung entsteht. 

Die Frage: mit welcher Kraft muss der Block gegen die Sftge ge- 
schoben werden? ist wie folgt zu beantworten: 

Es handle sich am ein Bnndgatter mit 12 SttLck 1,2 mm dicken Sagen- 
bl&ttem, hs= H^=^ 800 mm, A = 1,7 mm und 130 minutlichen Htlben. Dann 
ist — nach GL 20, S. 41 der Schnittwiderstand eines Sftgenblattes ftlr mittel- 
hartes Holz: 

P= (17). 1,2.800.-^ = 34,7 kg 

nnd, wenn angenommen wird, dass bei sftnmitlichen S£lgen die gleiche 
SchnitthOhe vorliegt, der gesammte Schnittwiderstand : 

TFi = rand 416 kg. 

Nach Frilherem (Bd. I, S. 14) ist dieser Widerstand den^'enigen W^ 
gleichzusetzen, welcher recbtwinklig znr Schnittrichtong anftritt, es ist also 
W^ = W^ ein Theil des von den Speisewalzen zn tlberwindenden Wider- 




w 




Fig. 177. 

standes. Hierzn kommt, wenn der Block nach demselben Gesetz bewegt 

werden soil wie die Sftge (vergl. S. 36), die Kraft ftir die Beschleunlgong 

der Masse. Es wioge der Block nebst seinen Karren (s. w. n.) rund 

2800 
2800 kg und es sei seine Masse = -^-rr zu 280 angenommen. Die grOsste 

«/,ol 

fi 
Zuschiebungsgeschwindigkeit betrftgt: A -n* J2 -—- = 0,023 m, also die fiir 

60 

Massenbeschleanigang erforderliche Kraft: 

280-0,023« ^^^^ 
-0,00-585- = ''' ^«- 

Ferner sind noch Reibungswiderstande zu bertlcksichtigen, deren Be- 
trttge jedoch gegenfiber den beiden obigen verschwinden. Es ergiebt sich 
hiernach als durch die Walzen auszutibende Kraft Q (Gl. 30, S. 79) rund 
600 kg. GrOssere Zuschiebung entspricht selbstverstandlich erheblich 
gr^sserem Widerstande. Diese Kraft ist zeitweise von einem der Walzen- 
paare auszulLben, woraus sich ergiebt, dass der Druck P ein sehr betrftcht- 
licher sein muss. Selbst wenn man filr geriefte Walzen die Reibungswerth- 
ziffer f = 0,5 annimmt, — was viel ist, da nicht ganz vermieden werden 

Fiacher, Handbuch der Werkzeugmaachlnenkunde. II. 6 
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kann, dass feuchte Sftgenspftne zwischen Walzen und Block kommen, 
so wtirde ftir das vorliegende Beispiel: 

^=^=600 kg 

betragen, nnd sobald die oberen oder Dmckwalzen nicht angetrieben werden, 
sogar das Doppelte. 

Um den Einfluss der Spftne auf den Reibongswiderstand zwischen 
Speise walzen and Block mOglichst auszuschalten, schtitzt man oft die Walzen, 






rv 





mnj 




cso 



Pig. 178. 



namentlich die oberen, vor dem Auffallen den Spftne und bringt anch Bursten 
an, welche die Spttne beseitigen. Fig. 178 zeigt die Anordnung, welche 
J. Heyn in Stettin anwendet. Es sind tiber die Dmckwalzen d Blech- 
kappen k gelegt. Diese reiten auf den Wellen der Walzen und sind an 
den Lagem der Walzen so befestigt, dass sie sich nicht zu drehen ver- 
mOgen. Vor den Walzen d sind femer Biirsten h angebracht, welche auf 
dem Block abgelagerte Sp^ne abkehren. Unterhalb des Blockes werden 
staubfGrmige Spftne gegen die Walzen a geworfen und kleben dort fest. 
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Sie werden darcb unter den Walzen a angebrachte Btlrsten b unachadlich 
gemacbt. 

Man flndet anch Sftgen, bei denen nur die unteren Walzen angetrieben 
werden, aber i uQtere "Walzen vorhanden siad, um jede einzelne nur 
mABsig ZQ belasten. 

Wenn nur die anteren Walzen angetrieben werden, so kann man die 
oberen dorch Lenker fttbren, ') wenn dagegen auch die oberen Walzen an- 




Pig. 179. 



Fig. 180. 



getrieben werden, was Jetzt die Begel bildet, so fahn man die Lager der 

oberen Walzen an lotbrechten Flftcben des MaschinengeBtelles. Meistens 

wird die nntere Waize a, Fig. 179, zunachst angetrieben und von bier aus 

dorch zwei Eegelradpaare die Dmckwalze d. Die stebende Welle e 

ist lang genatbet and dnrch Knpplnng des oberen auf ihr atecken- /""^ 

den Eegelrades mit der Welle der Walze d der Eingriff der oberen 

Eegelrader filr jede HOhenlage von d geBicfaert. Fig. 180 

zeigt die erwabnte Knpplnng in ihren Einzelheiten so, wie /7~\ 

sie J. Heyn in Btettin aosfUhrt. Die Nabe des oberen, \~Vy 

auf der etebenden Welle e steckenden Kegelrades 1st 1 / 

lang nnd mit einem Stellring g versehen, so dass Bie I / 

sicb Id dem E5rper f am ihre Axe wobl frei dreben [ / 

kann, aber sicb mit diesem EOrper f verscbleben muss. | / 

f iBt nun ein Lager der zur Drackwalze gehOrenden ; l, — 

Welle d; aaf dieser sitzt das Eegelrad h, welches mit ("p) 

elnem angeschraubten zweitheiligen Hinge t einen an f i^-^T"^ 

festen £ragen nmgreift and dadnrch ein Auaweichen des \^^ 

Kades k gegenfiber dem an e verBcbieblicben verhindert, | ( f^^ 

Die Welle von d. Fig. 179, steckt im ttbrigen in zwei, 'v> vL/ 

am MascblnengeBtell got gefdhrten Lagem, die mittels Fig.l82. Fig.181. 

der Stangen k nach anten gedrflckt werden. 

Statt dieses Rftderbetriebs ist nacb Fig. 181 vorgesehlagen, aaf die 
tiber ibre Lager hinaasragenden Enden der Walzen die EettenroUen a und d 
zn befestigen, and eine dritte I als Leitrolle am Mascbinengestell anzubringen, 

1.1863, S. 315, mit Abb. Mitth.d.Gewerbevereins 
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80 dass d im verlangten Grade sich lothrecht anf und ab bewegen kann. 
Es ist auch nach Fig. 182 die LeitroUe tiefer gelagert als die beiden 
Kettenrollen a and b and die Kette so lang gemacht, dass sie nor in oberster 
Lage von d angespannt wird. Femer erwfihne ich die dorch Fig. 183 dar- 
gestellte Anordnnng, nach welcher die Kettenrollen a and d beider Walzen- 
paare zwei Leitrollen I and eine antreibende Kettenrolle m von einer end- 
losen Kette gemeinsam umspannt sind. 

Die Speisewalzen sind grob gerieft, und die Aussenflftche des Werk- 
stticks iT, Fig. 179, ist so uneben, wie der Wald sio geliefert hat. Es 
bietet daher diese WalzenfQhrung allein nicht die nOthige Sicherheit ftir 
die zutreffende Lage des WerkstQckes; letzteres kann bei der unregel- 
mttssigen Folge der Unebenheiten Iftngs der Walzen sich verschieben. So- 
nach muss der Block to noch durch geeignete Vorrichtungen gegen solche 
Verschiebungen geschtLtzt werden. Man lasst solche Vorrichtungen an die 

Enden des Blockes w, Fig. 177, greifen, Diese 
Enden bewegen sich auf und nieder, weil der un- 
regelmftssig gestaltete Block mit den Walzen a stets 
in Ftihlung bleibt, und schreiten in der Zuschiebungs- 
richtung vorw£lrts. Es dienen deshalb zur seit- 
lichen StUtzung des Blockes Zangen z, welche um 
wagerechte, in den Karren n winkelrecht zur Zu- 
schiebungsrichtung gelagerte Axen schwingen. Die' 
Sagen sind genau lothrecht eingehflngt, so dass der 
Block to nur in lothrechter Ebene schwingen darf, 
und das sichern die wie angegeben angebrachten 
Zangen. Gleichzeitig aber folgen die Zangen der von 
den Speisewalzen ausgehenden Blockzuschiebung, 
da die Karren auf ihren Laufschienen sich fi:ei 
fortbewegen kOnnen. Nur unmittelbar nach dem 
Vorlegen des Blockes und femer, wenn dieser mit 
seinem hinteren Ende zwischen die Speisewalzen 
kommt, fehlt es an Raum fdr die betreffende Zange; 
sie ist aber auch dann nicht mehr nOthig, indem 
fUr kurze Zeit die Sftgenblfttter im Stande sind, 
den Block in richtiger Lage zu erhalten. 

Fig. 184 u. 185 stellen einen sehr einfachen derartigen Karren mit 
Zange dar. Ein aus gutem harten Holz zusammengefiigter Rahmen n ruht 
auf zwei Axen, deren Spurrader auf den Schienen o laufen. In diesem 
Rahmen ist die Zange z gelagert. Das Einspannen des Blockendes geschieht 
mittels der Schrauben p. An den Spitzenden dieser Schrauben drehbar 
angebrachte, mit Zacken versehene Scheiben legen sich gegen das Werk- 
stUck und vermitteln die Drehbarkeit zwischen letzterem und der Zange. 
Die Walze q sttltzt das Blockende, wenn es von den Speisewalzen weit 
entfemt ist; ihre Drehbarkeit l^sst den Karren verhUltnissmftssig leicht unter 
das Blockende schieben. 

Fig. 186 u. 187 stellen einen vor vielen Jahren^) von mir mehrfach 
ausgefiihrten Karren dar. Es ist der Rahmen des Karrens aus zwei guss- 
eisemen Seitenschildern n, einem gusseisemen und zwei schmiedeeisernen 




*) Mitth. d. Gewerbevereins f. Hannover 1871, S. 92. 
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QuersttickeD 3 und q zusammengefUgt. Die Zangenanuc 2 sind mittelB der 
Schraube p — die zur Hfilfte mit linkegftngigem , znr anderen Hslfte mit 
reehtBgHngigem Gewiiide versehen ist — anznspaBnen ; der Balken r, an 
welcliem die Zangenanne z verscliiebbar Bind, ist dorcb zwci am den 
Bolzen s Bcbwenkbare Arme diesem angeEClilosBeD. Aos dem Vergleich der 
Fig. 186 mit Pig. 184 erkennt mati sofort, dass in ersterer die Schwingungs- 
axe der Zange gttnBtiger, weil hOher liegt als in letzterer. Es litsst sich 
nun die ganze Zange xpr mit Hilfe des im Handrad u anagebildeten Ge- 
windes Iftngs des BolzeuB s verschieben (im yorliegenden Falle am 200 mm) 
was znm seitticben Einstellen des Blockes, zaweilen aber auch beim Zer- 
schneiden kramm gewachsener EOlzer (s. v. a.) benutzt wird. Die Arme t 



Fig. 184 



Fig. 186. 





Fig. 185. 



Fig. 187. 



statzen die Zange in ifarer tiei^ten Lage, and das QuerstUck q tr&gt das 
Blockende, wenn dieses von den Speisewalzen weit entrerat ist. 

Die gezackten Scheiben, welehe sich anmittelbar an dea Block legen, 
mflssen sich an den Schrauben p, Fig. 185, bezie hangs weise den Zangen- 
armen z, Pig. 186 a, 187, drelien und zwar unter dem vollen Anspannungs- 
dnick. Der hieraus erwacbsende ReibungsM'iderstand wird noch durch den 
Umstand erheblich vergrOsaert, dass die Scheiben zweifellos an einer Seite 
eher auf die unebene Eolzfl&che treffen als auf der anderen. Ea ist sogar 
mOgJich, dass durch letzteren Umstand der AngriffSort der Scheiben sich 
eigenm&chtig ftndert. Man beseitigt diese Mangel daduFch, dass man auf 
dem Block zunftctaet einen Rahmen mit zwei Zapfen befestigt, und diese 
Zapfen durch zwei Arme ftlhren Iflsst, welclie an Steile Jener Zangenarme 
treten. Fig. 188 u. 189 stellen einen dementsprechend ausgebildeten Karren 
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In einer Seitenansicht und einer halben Endansicht dar. c bezeichnet einen 
schmiedeisemen Oder stfthlemen Rahmen, der mit seinem unteren Qaerstdck 
unter den Block w greift, wUhrend im oberen Quersttick die Mutter der 
Schraube e gelagert ist, die mit ihrem unteren Ende von oben auf den 
Block driickt. Hierdurch wird c mit tv fest verbunden ; der Querstab d 
fiihrt das untere Ende der Schraube e gegentiber dem Rabmen c. An diesem 
sitzen zwei Zapfen, welche in den Enden der Arme z frei drehbar sind. 
Die Arme z sind auf einer R5hre befestigt, die sich um die Spindel a 
zwischen einem festen Bund und einem Stellring frei drehen Iftsst. 

Die Spindel a ist an einem Ende mit einer Leiste versehen, welche 
in eine Nuth der betreffenden Gestellbohrung greift, so dass a sich nicht 
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Fig. 188. 



Fig. 189. 



drehen kann ; an ihr anderes Ende ist Gewinde geschnitten, in welches das 
Muttergewinde des Handrades 6 greift. Dieses dient zum seitlichen Ein- 
stellen des Blockes. 

Diese seitllche Einstellbarkeit, wie sie bei den Karren, Fig. 186 bis 
189 vorgesehen ist, wird, wie bereits erwfthnt, zuweilen zum Erzeugen 
krummer Schnitte verwendet. Werden krumm gewachsene BlOcke durch 
gerade Schnitte in Bretter zerlegt, so entsteht sehr viel Abfall; zerlegt 
man diese BlOcke durch Schnitte, welche sich der Kiiimmung der BlOcke 
gut anschleissen, so geht nicht mehr far Abfalle verloren als bei gerade 
gewachsenen HOIzern. Zwar werden die Bretter krumm ; das ist aber bei 
der grossen Biegsamkeit derselben ftir manche Verbrauchszwecke ohne Be- 
deutung. Es ist nun mOglich, mittels der in Rede stehenden Einstellbar- 
keit den Block entsprechend zu fuhren, allein nur bei grosser Geschick- 
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lichkeit and Anfmerksamkeit des Arbeiters. Der Zweck wird durch kmmme 
Gleise viel einfacher und sicherer erreicht. 

Bolinder ^) ordnet die Gleise, anf denen die Karren laufen, so an, 
dass sie ohne Umst^nde geradlinig oder in mUssigen Grenzen beliebig 
kramm gemacht werden kOnnen. 

S. 36 wurde hervorgehoben, dass die Gatteraa^en entweder nur in 

einer, oder in beiden Bewegnngsrichtnngen schneiden. In Bezng auf die 

nur in einer Richtung schneidenden Sagen wird nnn ^die Zuschiebung be- 

thatigt: a) durch ein Schaltwerk, wahrend die Sttge arbeitet, b) durch ein 

Bchaltwerk wUhrend des RUckgangs der Slige, c) stetig. Zunfichst wird 

man das letztere Verfahren zu bevorzugen geneigt sein, da jedes ruckweise 

Bewegen, insbesondere so schwerer SttLcke, wie die zu zersftgenden Holz- 

blOcke es sind, die betreffenden Maschinentheile verh£lltnissmassig rasch ver- 

schleisst. Allein dieses stetige Zuschieben der Werkstficke ftndert das Ver- 

haltniss der Zuschiebungsgeschwindigkeit v zur Schnittgeschwindigkeit V in 

recht ungtlnstiger Weise, bedingt tLberdem das Einhftngen der Sftge in 

nhalbem Busen". Wenn man nach b) den Block wfthrend des Sagertlck- 

ganges um den Betrag A des Zuschiebens ftir jeden Schnitt der Sttge 

nahert, so muss die Sftge in „ganzem Busen" hftngen, d. h. der Winkel y 

um welchen die Zahnspitzenlinie gegen die Schnittrichtung geneigt ist, nach 

Gl. 9 durch: 

A 

ausgedrttckt werden. Alsdann behftlt wfthrend des Schneidens das Ver- 

V 

hftltniss — tlberall denselben Werth. Daraus folgt aber ohne weiteres, dass 

mit dem Aendem von A auch y grosser oder kleiner werden muss. Wtirde 
bei gegebenem y eine geringere als die zugehOrige Zuschiebung angewendet, 
so wtirde die Sftge wfthrend des ersten Theils ihres Arbeitswegs nicht 
schneiden, dagegen jeder arbeitende Zahn, nachdem er mit der Schlitz- 
sohle in Bertlhrung getreten ist, denselben Betrag .6 abschneiden, den er 
bei A =^ H ' tg y beseitigt. Das Zuschiebungsverfahren b) bedingt also ftlr 
zweckentsprechendes Regeln des Zuschiebungsgrades die bequeme Regelung 
des „Busens", die trotz mannigfacher Versuche bisher nicht gefunden ist. 
Das Zuschiebungsverfahren a) wird durch ein Schaltwerk ausgefiihrt, welches 
vom Gatter aus oder von einer mit der Hauptkurbel gleichliegeuden Nebcn- 
kurbel bethfttigt wird. Bei Aenderung des Zuschiebungsbetrages A bleibt 

V 

das Geschwindigkeitsgesetz, also auch — unverftndert. Es ist also das Regeln 

des Zuschiebungsbetrages A ohne StOrung dieses Verhftltnisses leicht durch- 
fiihrbar und deshalb dieses Zuschiebungsverfahren das am hftufigstcn vor- 
kommende. Es setzt tibrigens voraus, dass jeder todte Gang und jede 
elastische Nachgiebigkeit im Gestftnge nach M5glichkeit vermieden wird, 
damit die Speisewalzen das Gesetz, nach welchem die Geschwindigkeit v 
sich ftndern soil, mdglichst genau wiedergeben. 

Man . hat auch vorgeschlagen, die Speisewalzen durch Daumen und 
Sperrwerk zu beth&tigen, um in Nfthe der todten Punkte der Hauptkurbel 



*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 686, mit Abb. 
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jede Zuschiebung zu vermeiden. Ich halte solche Felnheiten far werthlos, 
weil sie nicht danemd die nOthige Pflege finden. 

Wenn die S^e in beiden Richtungen schneiden soil, so kann man 
den Block stetig verschieben lassen, wobei dieselben UmstHnde eintreten, 
die soeben unter c) genannt sind oder ein Schaltwerk verwenden, welches 
sowohl bei dem Hin- als auch dem Hergange die Zuschiebung bethatigt. 
Man findet aber auch doppelte Sperrwerke, welche in beiden Schnittrich- 
tungen den Block nach a) in genau richtiger Weise zuschieben. 

y) Die Walzenzuschiebung ftLr geschnittene HOlzer giebt zu 
besonderen Bemerkungen nur insofern Anlass, als sie filr Dickenhobel- 
maschinen verwendet wird. 

Es besitzen diese geschnittenen HOlzer zwar regelmHssige Gestalten, 
sind aber mit nicht unwesentlichen Ungenauigkeiten behaftet. Dahin ge- 
hOren: Verschiedenheiten der Dicke wegen mangelhafter FtLhrung des Holzes 
in der Sligemaschine; KrtLmmungen in der Breite, welche durch das Trocknen 
der Bretter entstehen ; KrtLmmungen in der L£lnge, rechtwinklig zur Breite, 
als Folge der im Block vorhandenen inneren Spannungen (S. 73) oder des 
Zerlegens durch krumme Schnitte. 

Um aus solchen ungenauen WerksttLcken genaue zu erzeugen, kann 
man erstere mit einem gut geftihrten Schlitten verbunden an den Werk- 
zeugen entlang ftlhren. Das geschieht auch (s. w. u.), jedoch nur in den 
Fllllen, in denen weitgehende Genauigkeit von so grossem Werth ist, dass 
sich die kostspielige, zeitraubende Anwendung solchcr Schlitten lohnt. FtLr 
eine grOsse Zahl von Gegenstftnden gentigt: Gl&tte der Oberflttche, sowie 
in ganzer Ldnge gleiche Breite und Dicke. FtLr diese verwendet man die 
Dickenhobelmaschine, welche stetiges Arbeiten gestattetund demgemUss 
grosse LeistungsfUhigkeit besitzt. 

FtLr gew5hnlich wird das geschnittene Brett oder die Bohle zunftchst 
den Speisewalzen tibergeben, welche es, wenn nur die obere und die beiden 
Seitenflftchen bearbeitet werdcn sollen, tLber eine ebene Tischflftche hinweg- 
ftLhren. Der tiber dem Werksttlck befindliche Messerkopf beseitigt alles 
Holz, was ihm in den Weg kommt, erzeugt also eine glatte Flache, welche 
tiberall gleich weit von den Erhabenheiten der unteren Brettflftche entfemt 
ist. Folgen dann zwei aufrechte MesserkOpfe, so wird die Breite des Brettes 
tiberall gleich; die Geradheit der SeitenflUchen htogt aber theils von der 
seitlichen FtLhrung einer noch unbearbeiteten Flilche an einer Leiste ab. Ist 
das Brett in der Breitenrichtung krumm und einigermassen dtinn, so drucken 
die Speisewalzen es gerade ; ebenso wirkt der Druck der unmittelbar vor 
dem Messerkopf befindlichen Druckleiste (auch Spanbrecher genannt) und 
der dem Messerkopf gegentLberliegenden, das Werkstiick ftLhrenden Druck- 
flftche. In der Querschnittsgestalt, welche dem Werksttick durch diese 
Druckflachen gegeben wird, findet seine Bearbeitung auf der Breitseite 
statt. Nach dieser federt das Brett zurtick, so dass die gehobelte Flftclie 
ahnlich, wenn auch weniger krumm wird, als sie vor dem Hobeln war. 
Das ist insbesondere von Bedeutung, wenn die Schmalflachen genuthet 
werden sollen. Man erkennt aus Fig. 190 sofort, dass die Brettwftnder 
niedergedrtLckt werden mtLssen, um den richtigen Abstand der Nuthen 
von der Breitflftche des Brettes zu gewinnen. Es ist also an dieser Stelle 
eine die Brettrftnder in entsprechendem Grade niederdrfickende Fiihrung 
nOthig. 
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Ftir elnfacbe Dlckenhobelmascbinen verwendet man nur ein Paar 
Speisewalzen, welches vor dem die obere Plftehe des WerkstUcks bearbei- 
tenden MeBserkopf liegt. Die obere Speisewalze ist gerieft, die utitere glatt; 
letzteres am zu verhtiten, dasB das Werkstttck durch die untere Walze eine 
unmliige Lage erhait. Als Dmckleiste dient der tintere Rand der gebogenen 
Platte e, Fig. 191,^) welche durch zwei angeg;oBsene Lappen an zwei im 
MaBchinengestell festen Bolzen e gefttlirt wird. Der dem Measerkopf m zo- 
gekehrte Rand der Druckleiste soli der Arbeitsstelle so nabe wic mOglich 
liegen, was durch die POhrung von 
c an e erleichtert wird. Den Druck 
bringen das Eigeogewicht ron c und 
zwei Hilfsgewichte d herror. Damit 
die Druckleiste, wenn kein Werkstttck 
a unter Jbr liegt, nicht zu weit nach 



Fig. 190. Fig. 191. 

unten sinkt, sind zwei einstellbare Schraubeit f angebracbt, die aich auf 
die lothrecht verscbiebbaren Lager der oberen Speisewalze stfitzen. So 
wird erreicbt, dass ein aaf ein dllnneres Brett a folgendes dickeres Brett 
flj mit Hilfe der oberen Speisewalze die Dmckleiste so viel hebt, als fUr 
den Eintritt von a, unter die Druckleiste nCthig iat, Richards empfiehlt, ') 
die eigentliche Druckleiste i, Fig. 192, aus einer biegeamen Stahlplatte her- 
zastellen, die mit der schweren Platte p geeignet verbanden ist. Es wird 



Fig. 192. Fig. 193. 

hiermit ein innigeres Anschmiegen der Druckleiste an die onebene Ober- 
fiftche des Werkstficks W angestrebt. p ist mit zwei bogenffirmigen Leisten 
y bebaftet, die in bogenfCrmige Nuthen des Maschinengestelles greifen, 
80 daas p und mit ihr die Druckleiste i um die Axe des Messerkopfes C 
zu schwingen vermag. Hinter dem Messerkopf beflndet sich eine ebenso 
gefllbrte Druckleiste b, welche mittels der Fedem s niedergedrflckt wird, 
wHhrend vor dem Messerkopf nur das Eigengewicht von p wirkt. F be- 
zeichnet eine geriefte, D eine glatte obere Speisewalze. 
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Zuweilen werden anch ftir die seitlich arbeitenden Messerkttpfe Dnick- 
leisten angewendet. Fig. 193 ist der Grandriss einer derartigen Anordnung. 
Ein ziemlich langer Stift e sitzt am Lager des Messerkopfes m fest. Auf 
ihm fuhrt sich der halbtopffOrmige K5rper p, an welchem die eigentliche 
Druckleiste i befestigt ist. Das tlber eine Rolle geleitete und belastete 
Sell d drtickt i gegen das WerksttLck w. 

Die bisher ins Auge gefassten Dickenhobelmaschinen bearbeiten die 
untere Werkstlickflllche tiberhaupt nicht, weshalb die Fdhrung des Werk- 
stiicks an der Tischflftche der Hobelmaschine unvollkommen ist. Andere 
Hobelmaschinen bearbeiten zunachst die untere WerksttickflAche und ge- 
wahren demnach dem WerksttLck eine bessere Ftihrung. Es muss alsdann 
die Tischflftche, auf welche das WerksttLck zunftchst gelegt wird, um die 
Dicke der hinweg zu rftumenden Schicht tiefer liegen als die Tischflftche, 
uber welche die behobelte Holzflftche weiter geschoben wird (vergl. das zu 
Fig. 161 Gesagte). Nun will man die Speisewalzen vor dem ersten, hier 
unten liegenden Messerkopf anbringen, woraus folgt, dass auch die unteren, 
im Tisch beflndlichen Speisewalzen um die Dicke der zu zerspanenden 
Schicht tiefer liegen mtisscn, als die hinter dem Messerkopf befindliche Tisch- 
flftche. Soil also die wegzuschneidende Schicht verftnderlich sein, so muss 
auch der H5henunterschied der beiden in Frage kommenden Tischflftchen 
eingestellt werden kOnnen, und wollte man etwa durch den unten beflnd- 
lichen Messerkopf dem WerksttLck eine gleichfOrmige Dicke geben, so mflsste 
der vor dem Messerkopf befindliche Tisch nebst in diesem liegenden Speise- 
walzen eben so nachgiebig sein wie die vorhin beschriebenen Druckleisten. 
Das wtlrde den Bau der Maschine sehr erschweren. Man pflegt daher den 
ersten unten liegenden Messerkopf nur zum Glfttten der unteren Brettflftche 
zu benutzen, die vordere Tischflftche gegentlber der hinteren nui' um wenige 
Millimeter tiefer, aber fest zu legen und unmittelbar vor dem Messerkopf 
eine einstellbare Platte anzubringen, welche eine geringe Verftnderlichkeit 
der wegzunehmenden Spanschichtdicke gestattet. Das WerksttLck muss unter 
Umstftnden an dieser Stelle sich eine geringe Durchbiegung gefallen lassen. 

Fig. 194 stellt eine gebrftuchliche Zuschiebungseinrichtung und den 
unteren Messerkopf in lothrechtem Schnitt dar. a bezeichnet eine mit dem 
Maschinengestell fest verbundene Platte, den tiefer belegenen Fiihrungstisch, 
tiber welchen das Werksttick io hinweggeschoben wird. Zwei untere 
Zuschiebungswalzen h ragen ein wenig tLber die Oberflftche von a empor, 
so dass sie das zu bearbeitende Holz tragen. Die Umflftchen dieser Walzen h 
sind glatt, die oberen Walzen c dagegen sind gerieft, was durch Strichelung 
des umgebenden Kreises angedeutet sein soil. Es werden die Walzen h 
so angetrieben, dass ihre Umflftchen sich eben so rasch bewegen, wie die 
der oberen oder Druckwalzen c. Diese sind in IfOrmig gestalteten Rahmen d 
gelagert und vermOgen mit diesen um die im Maschinengestell feste Spindel e 
zu schwingen. Um diese Spindel dreht sich das die beiden Druckwalzen 
antreibende Stimrad w, welches demnach mit den an c befestigten Stim- 
rftdem stets in gleichem EingriflF bleibt. Die Druckwalzen werden unter 
Vermittlung ihrer Rahmen d, von vier an diese gebolzten Stangen, zwei 
Querstticken p u. s. w. durch die mit Gewichten belasteten Hebel q nieder- 
gedrtLckt. An jeden der Hebel q greift eine Kette, deren zugehOrige 
Kettenrollen auf der Welle r fest sitzen. Diese Ketten begrenzen den 
Ausschlag der Hebel q nach unten, wenn die Welle r durch einen an ihr 
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fceten Arm and einen am Maschinetigestell einstellbaren Anscblag gehinderc 
wird, eich weiter als bis zq cineni bestimmten Grade links henim za drehen. 
Hierdarch wird die tlefste Lage der DruckroUen c bcgrenzt, wftbrend letztero 
sicb beliebig zu heben vennCgen. 

Die GrOsde des Andrucks der Wnlzen ISsst sich aus Gl. 30 berechneo, 
wenn man den der Zuscbicbung entgegengerichteten Widerstand kennt. 
Letzterer besteht nun aus einer Reihe einzelner WiderstSnde, deren GrCsse, 
so lange gute Versuche fehlcn, niir durch Schatzung bestimmt werden kann. 
Ich begnflge mich daber niit folgenden tbatsAeblichen Angaben. Wenn die 
betreffende Uaschinc nor eineo Messerkopf ftlr die Breitseite und zwei 
MesserkOpfe fflr die Schmalseiten des Werkstilcks enth&lt, so begnligt man 



^^=f^S 
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Fig. 194. 

sich gewOhnlich mit einom Paar Zuschiebungswalzen ; wenn dagegen noch 
Abziehmesser und ein oder gar zwei MesserkOpfe far die Breiteelten hinzn- 
kommen, so rerwendet man zwei Paar Zuschiebungswalzen, wie z. B. Fig. 194 
darstellt, oder auch noch mehr. An einer Zahl Ton Hobelmaschinen habe 
ich nun gefnnden, dass der thatsfichlich angewendete Druck zwischen 6,5 
and 10 kg fllr 1 cm Rollenlllnge oder grOsster Holzbreite betrftgt. 

Die Znschiebange- oder Speisewalzen ftthren, wie w, o. angegeben, 
das Werkstflck genau winkelrecht zu ihrer Drehaxe vorwilrts, Es ist 
deshalb grosse Genauigkeit in der Lagprung der Walzen nSthig. Man mnsB 
aber auaserdem dem Werkstflck von vomherein cine bestimmte Lage geben. 
Hierza dienen einerseite eine gerade, einstellbare Leiste g, Fig. 194, die am 
Eintrittsende des Holzes beginnt und so weit als mOglich in die Maschinc 
geftthrt ist, und anderseits nach Fig. 164 and 165, oder fthnlicb aus- 
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geftthrte Druckfedern. Die in Fig. 194 rechts, in a angegebene Aufspann- 
nuth dient sowohl zom Befestigen dieser Druckfedern als auch der FtLhrangs- 
leiste g. 

In Fig. 194 ist links der Messerkopf m angegeben, der die Unterseite 
des Werkstticks bearbeiten soil. Die Oberflftche der Sohle n, fiber welche 
die gehobelte Flftche hinwegleiten soil, tangirt die von den Schneiden des 
Messerkopf es beschriebene Trommelflftche. Die n gegentiber liegende Tisch- 
flflche k liegt um die Dicke der abznhebenden Holzschicht tiefer. Diese 
Tischflftche 1st oft einfach lotbrecht verstellbar, Oder nahe der Zuschiebungs- 
walze fest nnd in der Nfthe des Messerkopfes so weit lotbrecht zu ver- 
stellen, wie ihre Biegsamkeit gestattet, oder endlich — wie in Fig. 194 
angedeutet, — in der Nfthe der Zaschiebungswalze mit Zapfen gelagert, 
wfthrend ein Keil i sie in der Nahe des Messerkopfes sttLtzt. 

Da der Messerkopf m das Werksttlck zu heben sucht, so mass ihm 
gegentiber ein nach unten gerichteter Druck ansgefibt werden. Femer aber 

ist das Holz fest gegen den freien Hand der 
PJatte k, welcher die Druckleiste oder den 
Spanbrecher yorstellt, za drUcken. Zu diesem 
Zweck liegen Uber dem Messerkopf durch 
Gewichte oder Fedem belastete DmckklOtze 
Oder Druckrollen o. Fig. 195 stellt beispiels- 
weise eine DruckroUenanordnung dar. Die 
Rollen drehen sich frei um eine Spindel, an 
deren Enden die FtLhrungssttLcke v befestigt 
sind. Letztere sind an den am Maschinen- 
gestell festen Bolzen t lotbrecht verschiebbar, 
werden aber durch zwei Uber t geschobene 
Schraubenfedem stets nach unten gedriickt; 

tct+J] dieMuttemxdienenzumEinstellenderFedem. 
T Unter dem Einfluss des Federdruckes wtlrden 
nun die HoUen o bis auf den Messerkopf 
hinabsinken, sobald ein Werksttlck nicht vor- 
handen ist, und besonders gehoben werden mtLssen, um ein neues Werk- 
sttlck unter sie zu bringen, wenn man sie nicht von vom herein hinderte, 
zu weit nach unten zu sinken. Zu letztcrem Zwecke sind die Ftlhrungs- 
stticke V mit dem gegabelten Ende der Schraube s verbunden, deren 
Mutter in die Nabe des Handrades z geschnitten ist und sich auf das 
QuersttLck y legt, sobald die Rollen die tiefste zul&ssige Lage angenommen 
haben. 

Das Befestigen und Ausrichten der Messer am Messerkopf m, Fig. 194, 
wtlrde, wenn es in der Maschine vorgenommen werden mtLsste, recht un- 
bequem sein. Man pfiegt daher die beiden Lager des Messerkopfes in ge- 
eigneter Weise so zu vereinigen, dass man sie nebst dem Messerkopf nach 
Art einer Schublade aus der Maschine Ziehen kann. In Fig. 194 bezeichnet I 
diesen, auf zwei Leisten verschiebbaren LagerkOrper. Durch passendes 
Einstellen der Messer am Kopf ist die von den Schneiden beschriebene 
trommelfOrmige FlAche mit der Verlangerung der Oberflache von n in 
BerHhrung zu bringen. Es wird diese Einstellung durch Verstellbarkeit der 
Lager noch erleichtert. Viele Maschinenbauer verzichten auf diese Ver- 
stellbarkeit, andere machen die Lager in lothrechten Schlitzen verschiebbar. 




Fig. 195. 
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EanB Dahl hat TOi^eschlagen, *) die Meeserkopf lager nebBt dereii Verbiadungs- 
tbeil um cinen wagerecfaten Bolzen scbwenkbar zu machen. Dieser Bolzen 
steckt in einem ansziehbaren ^hlitteu, and eine am Haschinengestell sitzende 
Scbranbe dient dazu, die eingescliobene Lagerung in die gewunsolite Eohe 
za bringen. 

S. 88 wnrde erwfthnt, dass in der Breitenrichtung krumme Bretter 

wfthrend des Hobelos der Breitseite gerade gedrUckt werden nnd wieder 

zorilckfedem, eobald sie aus der ZwangeJage kommen. Will man nun die 

Schmalseiten aolcber Bretter mit Nnthen versehen oder kehlen, so mttssen 

die Bretter w&brend dieeer Arbeit dnrcb neue Zwangsmittel in die ricbtige 

HOhenlage gegenllber den seitUchen Messerkfipfen gebracht werden. Das 

geechieht oft darcb knrze, feste Leisten, aber aacb durcb Dmckrollen. 

Fig. 196 zeigt ein Beiepiel einer BOlchen DmckroUenanordnang im lotb- 

rechtcD und thellweise wagerechten Schnitt. Auf dem Ftlhrangstiscb t ist 

mlt Hilfe elner Aufspantinatb der Bock b befestlgt. An dleeem ist das 

Lager a der Druckrolle r lothrecht verschiebbar. Die 

Schraube c tlbertrtlgt den von einer Feder herrtlbren- 

den Drnck auf das Lager a und die Rolle r. Damit 

diese nnr bis zn einem bestimmten Grade nacb unten 




Fig, 196. 



Fig. 197. 



Pig. 198. 



sinkt, legt sich die Nabe des mit der Schraabe c festrerbandenen Eand- 
rades d anf das obero Ende des Bockes b. Die Aoordnung Fig. 197 dient 
ftbniichen Zwecken, wird aber anch benutzt, um das Brett w llberhaupt 
mit dem ftlhrendeu TIsch iu Fflblung zu balteu. Die Druckrolle r ist bier 
am Ende einer Blattfeder f gelagert, welcbe an der Welle a befcstigt ist 
Es sind in der Regel mebrere Bolcber Rollen r der Welle a angescblossen. 
Am Ende der Welle a sitzt das StQck eines Wurmrades, in welcbes ein 
dnrcb Handrad zu betbittigender Wurm greift, am die Rollen r nacb unten 
zu drtlcken oder za hebea. 

Bei Hobelmascbinen mit zwet liegenden MeaserkCpfen flndet man nicht 
eelten einen dritten vorgeseben, welcher an das Aostrittsende angescblossen 
■werden kann. Er bat den Zweck, an der Unterseite des Werksttlckea 
Eehlungen anszubilden. Es liegt die obere FlJlche der Druckleiste oder 
des Spanbrecbers a Fig. 198 mit der Flftcbe des Fahrangstisches in gleicher 
HOhe. Je nacb Art der Keblung let die binterete FtthrungBflftche b hOber 
einzostcllen; sie sitzt deshalb an einem lothrecht verscbiebbaren Scblitteu g. 
TJeber dem Werkstttck w sind Druckrollen oder Druckklfttze d angebracbt. 

') D. E.-P. Nr. 87680. 
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Der K(5rper c, der ausser den genannten Dingen noch die Lager des Messer- 
kopfes enthftlt, ist in eine Dreiecksfiihrung des Maschinengestells f zu schieben 
und mittels der Schraube e genau einzustellen. 

3. Das Zuschieben mittels Schlitten, Wagen und dergl. bedingt 
im allgemeinen vorheriges Verbinden der Werksttlcke mit den betreffenden 
FOrdemngsmitteln and nachtrftgliches Abnehmen von letzteren. Auch muss 
das FOrderungsmittel nach seinem anfAnglichen Ort zurfickgefdhrt werden, 
um eine zweite Bearbeitung an demselben oder einem anderen, neu auf- 
genommenen Werkstttck vomebmen zu lassen. Es ist sonach das stetige 
Arbeiten, was insbesondere bei dem Zuschieben durch Walzen die Regel 
bildet, bei dem vorliegenden Zuschieben nicht anwendbar; es kann nur 
WAhrend eines Theiles der gesammten Zeit gearbeitet werden. Dagegen 
ist die Ftihrung der Werksttlcke ohne weiteres genauer zu erreichen, indem 
die Schlitten, Wagen oder andere die Werksttlcke aufnehmenden Maschinen- 
theile liings genauer, metallener Bahnen gefahrt werden k5nnen. Es kommen 
deshalb die genannten FtLhrungsmittel vorwiegend dann zur Anwendung, 
wenn genaueres Arbeiten verlangt wii'd, aber auch, wenn die Gestalt der 
Werksttlcke eine derartige Ftihrung verlangt. 

Schon bei den Beispielen fttr die Handzuschiebung wurde (8. 77) 
auf die Verwendung von Schlitten hingewiesen. Dieselben Schlitten ver- 
wendet man ftlr die mechanische Zuschiebung. Die Ftihrung der Schlitten 
unterscheidct sich nur durch Jeichtere Bauart von depjenigen, welche fdr 
Metallbearbeitungsmaschinen (Bd. 1 S. 47 — 94) gebrftuchlich sind. 

AlsBeispiele mOgen die Abrichthobelmaschinen fflr grosse und dicke 
Werksttlcke genannt werden. Das Werkstttck wird auf einem Schlitten 
befestigt, der demjenigen der Tischhobelmaschinen (Bd. I, S. 254 — 262) 
sehr fthnlich ist, und mit Hilfe desselben an einem oder mehreren Messer- 
kOpfen entlang gefQhrt. 

Wagen, deren Raider auf Schienen laufen, kOnnen nicht so genau 
ftlhren als Schlitten, sind aber leichter fortzuschieben. Sie kommen fast 
ausschliesslich bei Sflgemaschinen zur Verwendung. Auf die Wagen fdr 
Mittelgatter gehe ich, well sie jetzt ausser Ge branch sind, hier nicht 
weiter ein. 

Ftlr liegende Gatter und liegende Bandsagen bestehen die 
Wagen aus einem Rahmen aus Holz, seltener aus Eisen, der mit auf 
eisemen Schienen laufenden RUdem und an seiner oberen Fl£lche mit 

* 

schraubstockartigen Einspannvorrichtungen versehen ist, Es werden weiter 
unten derartige Wagen bei ErOrterung der betreffenden Maschinen beschrieben 
werden. 

Ftlr die — nur noch selten vorkommenden — Seitengatter werden 
dieselben Wagen verwendet, wie far Block-Kreis- und Block-Bandsftgen, 
nur muss die Befestigung des Blockes besonders sorgflQtig sein, well das 
Sftgenblatt bei seinem RUckgange den Block zu heben versucht. 

Ftlr Block-Kreissagen und Block-Bandsftgen, bei denen die 
SUgenz&hne nur in der Schnittrichtung und rechtwinklig zu dieser in der 
Blattebene drtlcken, verwendet man zuweilen zwei neben einander genau 
in gleicher Weise verschiebbare , mit einander verbundene Wagenhttlften, 
zwischen denen das SAgenblatt sich befindet. Es sind solche Wagen aber 
selten. Fast ausschliesslich kommen ftlr die zuletzt genannten S&gen Wagen 
vor, welche an der Seite des Sftgenblattes entlang gefilhrt werden. 
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Die Grundlage dieBer Wagen bilden QuerstUcke 6, Fig. 199,^) die auf 
einem aus Holz oder Eisen gemachteii, auf Radem ruhendeii Edhmen a 
befestigt Bind. Ea sind regelmftssig nur zwei soldier Qnerstflcke vorhanden, 
ein drittes wQrde dazu ftthren, dass der Block nuf dem mittlereii und nnr 



Fig. 199. Fig. 200. 

einem der ttaEseren Querstftcke oder nar auf den beiden letzteren Statzang 
filnde. Der Block d lehnt sich gegen die lothrecliten Schenkel der anf 
den Querstdcken einstellbaren Winkel oder Docken c und wird mit diesen 
Winkeln mehr oder weniger Tollkommen ver- 
klaEomert, z. B. durcb Haken e. 

1st ein Brett abgeBchnitten, so wird zunSchst 
der Wagen zarQckgefahren and dann der Block 
mit Hilfe der Winkel c um die Dicke des nun- 
mebr abzuschneidenden Brettes vorgescboben. 
Daraus folgt, dass die Docken c genau gleich- 
milBBig verscfaoben werden mOssen, am das ab- 
zoschneidende Sttick auf seiner ganzeo Lange 
gleicb dick zu erhalten. Gs folgt daraus abcr 
femer, dass die Anflageflftchen des Blockes in 
einigem Umfange eben sein mflssen, damit die 
Statznng aach nach dem Abscbneiden einer Zahl 
▼on Brettem tadellos bleibt. Man pflegt dealialb 
wohl zanttchst diese StUtzflftcbe darch dieselbe 
Sage 2u erzeugen und dann den Block um 90" 
zu wen den. 

Die Anordnung, welche Fig. 200 darstellt, pj g^jj 

unterscheidet slch von der vorigen nur dadurch, 
dass der Haken e auf der Klemmstange f steckt. ^'e- 202. • 

Fig. 201 zelgt eine Vorrlchtuag, bei welcher der ,-■ — • 

Haken I zunachst in einer Httlse k wagerecht und 

mil dieBer an der Stange oder Schiene / lothrecht 

zu verschieben ist, dann an f dutch eine Drnek- 

schraube befestigt werden kann. Die Schiene f / 

ist an der am Winkel c festgeschraubten Schiene e 

lothrecht zu verschieben und zwar niittels einer pig_ 208. \ 

sehr kurzen Schranbe g, welche am Kopf von e 

gelagcrt ist und in deren Gewindegang ein an f fester Stift greift. Hier- 

') Zeitschr. d.Ver. deatscher Ingen. 1S94, S. 211, mit Abb. 
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dorch wird mQglich, den Haken ohne Hamraerschlttge in den Block za 
treiben. Den Stiel des Hakens ( macht man nach Fig. 202 glatt und sichert 
Ihn durch den Druck der erwAhnten Schraube gegen Verschiebungen, 
Oder zahnt ihn nach Fig. 203, wobei in der Hiilse k ein Zahn vorgesehen 
ist, der in eine der Zahnlilcken greift. Eine Biclierere Verklamraening 
gewahrt die Einrichtung Fig. 204. Hier ist an den Winkel c eine ahn- 
liche Schiene e wie in Fig. 203 befestigt, welche aber zwei Schienen f 
and f^ fuhrt; f ist mit einem Haken i veraehen, dei- von oben nach unten, 
fj mit einem Haken i, der von nnten nach oben in den Block d gedrClckt 
werden soil. Die beiden Schienen f und /", Bind mit Stiften behaftet die 
in spiralige Nuthen der Scheibe g greifen, so dass durch Drehen dleser 
Scheibe die Haken einander genfihert werden, also in den Block eindringen, 
Oder umgekehrt sich von einander entfemen, also den Block loslassen. 

Bei dem Wagen, von dem Fig. 206 einen 

Theil darstellt, ist das auf dem Rahmen a be- 

festiete QueretUck b aos Eisen 

und riunenfOrmig. 

J Oder der Winkel c 



Fig. 204. 



Fig. 205. 




umgreift die nach innen umgelegten Rdnder der Kinne und erftlbrt bier- 
dorch eine sichere Filhning. An dem lothrechten Theil von c ist eine 
Zahnstange e lothrecht gefiihrt, die an ihrem unteren Ende einen nach 
oben gerichteten Haken entbAlt. An der Zahnstange ist eine Tasche f 
verschiebbar, in welcher der obere Haken i, Fig. 206, ateckt. Es ist nun, 
wie die letztere Abbildung erkcnnen Iftsst, in der Tasche f ein Handhebel g 
gelagert, dessen korzer Schenkel als Zahn in die Zahnstange e greift und 
der so lang ist, dass er sich, wenn der tange Schenkel gehfirig nach 
nnten bewegt wird, gegen e klemmt und dadiirch die Tasche an e fest- 
hftlt. An dem wagereehten Schenkel von r, und zwar an der in die Rinne 
von b ragenden Seite, ist eine Zahnstange ausgcbildet, in welche ein in b 
gelagertes, aber auf der, binter dem Wagen (in Fig. 205 rechts) befind- 
lichen lang genutheten Welle verschiebbar steckendes Stirnrad greift. Es 
dient zum Vorrilcken des Blockes. Um das Maass dieses Vorriickens 
bequem beobachten zu kOnnen, ist am Fuss des Winkels c ein Maassstab 
angebracht. 
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Fig. 207 u. 208 stellen das eine Eiide eines von E. Kirchner &. Co. 
in Leipzig gebaaten Wagens dar. a bezeichnet cm gasseisentes Qaerstack 
zur Aafnabme der Bocke A\ es ist mit einem fast gleicben Qneretiick, 
welches diis andere Eude 
des Wagens bildet, durch 
die Flaehschiene h , das 
Winkeleisen c und das 
U-Eisen d fest verbunden. 
So ist ein fester Rahmen 

gebildet, der mit den in , 

den Querstdcken a aiige- 
bracliten RoUen oder R«- 
dem auf den Schienen f 
hin- und hergefahren wer- 
deakaon. 1st dieserWagen 
zur Anfnahme seiir langer 

BlCcke bestimmt, so be- | 

flndet sich zwiecheu dca 
be id en genannten End- 
quersttlcken noch ein drit- 
tes, nach Umstiinden sind 
Bogar noch zwei Qner- 
stticke zwischen die End- 
querstflcke gelegt. Diese 
Zwischenstficke sind mit 
den LJlngsstllcken b, c und 
a iiicht fest verbunden, 
kOnnen vielmehr nacli Be- 
darf angcbracht werden. 
Atif jedem Quei-stacke be 
findet sicti eine Docke A, 
gegen welche f(ir gewOhn- 
Jicli der Block .8 gelehnt 
wird. An der Docke ist 
das aus U-Etsen gebildete 
Gestftnge gJi, und zwar 
lothreeht verschiebbar, an- 
gcbracht. Der obere TheiJ 
dieses GestHngca steckt zu 
diese m Zweck in eInem 
Loch des oberen nmge- 
bogenenEndes der Docke, 
der untere Theil A wird 
an einer, am Fuss der 
Docke sitzenden Piatle ge- 

ftlhrt, welche mit einer Nath IfOrmigen Querschnittes versehen ist. In 
diese Nuth greift eine entsprechend gestaltete Hervorragung des Ge- 
st&ngetheils A. g und ft sind ferner mittels eines langeu Zapfens recht- 
cckigen Querschnittes mit einander verbunden, welcher mit ft vemietet 
und in zwei an g befestigten Ptthningen (vergl. Fig. 207) gefilhrt ist. 

Flicber, H;ii>dbuch der W*rk»ugin»Kbinenkunde. II. 7 
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An h sowohl als an g greift je eine Stange (die in Fig. 207 nur durch 
gestrichelte Linien angegeben sind) und verbindet sie mit dem Hebel k, 
Dieser ist um einen an der Docke befestigten Bolzen drehbar; er ist mit 
einer Sperrklinke versehen, welche sich gegen Zfthne eines BtLgels X zu 
legen und dadurch den Hebel k am Emporschwingen zu hindem vermag. 
An dem Gestttnge gh sind Taschen y verschiebbar, in denen die Haken i 
lose stecken. Belastete Hebel u, Fig. 208, welche in y gelagert sind, be- 
sitzen Daumen, mit denen sie gegen die Haken t drticken und dadurch 
diese mit dem Gesttoge fest verbinden. Vor dem Auflegen des Blockes 
B bringt man den Hebel k in seine hOchste Lage, so dass der GestHnge- 
theil g so yiel als mOglich nach oben, der Theil h ebenso nach unten ge- 
schoben ist. Nachdem dann der Block aufgelegt ist, schiebt man die Haken 
i — unter Ltiftung der Hebel u — gegen den Block und driickt sodann 
den Hebel k nieder, so dass die Spitzen der Haken entsprechend in das 
Holz eindringen und den Block festhalten. 

Die Schrauben, welche zum Vorrticken der Docken dienen, sind hier 
mit I bezeichnet. An jeder Scbraube sitzt ein Eegelrad p, in welches ein 
an der Welle w sitzendes greift. Diese auch den anderen Docken dienende 
Welle wird durch das Kegelrad o bewegt, in welches zwei mit den Sperr- 
rftdem m verbundene Kegelrftder o^ greifen. Die Sperrrttder sind entgegen- 
gesetzt verzahnt, so dass bei der Bewegung des Handhebels n das eine 
Oder andere Sperrrad in der ihm gebtlhrenden Richtung, die Welle to aber 
immer in derselben Richtung gedreht wird. Man befestigt nun an den 
Bttgeln 5, zwischen denen der Sperrklinkenhebel n schwingt, Anschlags- 
stticke, welche seinen Ausschlag begrenzen und zwar so, dass jede Hebel- 
schwingung die Docken um ein bestunmtes Maass verrtlckt. Sollen die 
Docken zuruckgezogen werden, so hebt man die Klinken der Sperrrftder m 
aus und dreht an dem Spillrad z. Dieses sitzt auf einer Welle, welche im 
Bock D gelagert ist und unten durch das Kegelradpaar q r diejenige Welle 
treibt, auf der eins der beiden Sperrrftder m festsitzt. 

FUr diese Thatigkeit wie fiir das Vorrticken der Docken ist dem 
Arbeiter ein Standort auf dem Wagen angewiesen. Das Winkeleisen c ist 
nUmlich um etwa 1,45 m von der Mitte des Querstticks a nach links, 
Fig. 208, verlftngert, und gleichzeitig ist an dem seitlichen, zur Aufnahme 
der Sperrrftder m dienenden Ausbau des Quersttickes ein zweites Winkel- 
eisen befestigt, welches mit jenem zusammen den Brettfussboden t trftgt. 

Der Wagen wird durch die an dem U-Eisen d befestigte Zahnstange 
e und das Zahnrad v bewegt. 

Zu Fig. 205 u. 207/208 wurde angegeben, dass das Vorrticken und 
Zurtlckziehen der Docken durch eine Iftngs des Wagens gelagerte Welle 
stattfinde, bei letzteren Abbildungen auch der Antrieb dieser Welle be- 
schrieben. Es mOgen hier zunftchst noch einige andere Antriebsarten dieser 
Welle beschrieben werden. 

Fig. 209 u. 210 sind zwei Ansichten eines solchen Antriebes von 
Farquhar.*) A bezeichnet einen Theil des hOlzemen Rahmens des Wagens, 
w die an ihm gelagerte Welle, welche so, wie S. 96 beschrieben, die Docken 
durch Zahnrftder und Zahnstangen verschiebt. Auf to sitzt das Sperrrad e, 
gegen welches sich 9 Klinken d legen, deren Lftnge so bemessen ist, dass 

*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 214, mit Abb. 



I. Theil. Die HpankbhBbendaD HolzbearbeitUDgsmaschinen. 99 

zwel anf einander folgende nin */, der Zafantheilung von einander ver- 
schiedea Bind (vergl. Bd. I, 8. 208); es wird daher der AoBSchlag; des Hebels 
8ehr genau anf das Sperrrad flbertragen, obne dass letzteres zu kleine Zahn- 
tbeilung erbfllt. Einc Rcibe Klinken g, Fig. 209, hindeit das Sperrrad, 



eigenmSchtig zurflckzagehen. Der Handbebe! f, an welchen die Elinken d 
gebolzt Bind, wird Iftngs eines BUgels k bin- und berbewegt, welcher mit 
einstellbaren Ansehl&gen h. Fig. 209, vereehen ist, um den Ansschlag des 
Hebels genan zu begrenzen. Ein Hebelsplel entsprlcbt einer Brettdicke ; 
man tiberwacht das Vorschiebcn entweder an einem Uaassstabe, wie in 
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Fig. 205 angegeben ist, Oder verbindet mit dem Sperrrade oder der Welle w 
eine eingetheilte Scheibe, um grOssere Theilungen zu bekommen, als jener 
Maassstab gestattet. 

Das rasebe Rtickziehen der Docken erfolgt durch die hakenfOrmige, 
dem Handhebel f angebolzte Sperrklinke c. Diese fasst in eine Hber den 
Btigel /c, zwei Leitrollen und eine am Sperrrad e feste KettenroUe gelegte 
Bandkette. Zuvor mtlssen die Klinken d and ^ ausgehoben und die Klinke 
c eingelegt werden. Hierzu dient eine kleine Kurbel, welche nahe dem 
Handgriif des Hebels f gelagert ist. Von hier aus erstreckt sich eine Stange 
h bis zur Welle w, welche die Klinken d und q aushebt und c einfallen 
Iftsst, sobald sie nach unten geschoben wird, und bei entgegengesetzter 
Verschiebung c aushebt und die anderen Klinken einfallen Iftsst. Die er- 
wahnte kleine Kurbelwelle wird entweder durch eine an ihr feste Hand- 
habe oder durch die Stange a bewegt, und . mittels letzterer kann auch der 
Hebel f geschwenkt werden, so dass der Arbeiter im Stande ist, auch von 
der Blockseite aus das Vorrtlcken und ZurtLckziehen der Docken zu be- 
wirken. 

Eine von De Loach ^) angewendete Einrichtung, Fig. 211, besteht in 

dem auf der Welle festsitzenden beidrechten Sperrrad e, dem Hebel h mit 

_ Klinken d und der durch den Arbeiter zu 

y ° ji& b bethatigenden Stange a. An einem seitlich 

// an a angebrachten Stift ist ein Kettchen c 

Ij angebracht, welches weiter unten einem Hebel- 

/. chen sich anschliesst. Indem man a plOtzlich 

etwas dreht, wird das Hebelchen nach der 

anderen Seite umgeworfen und werden die 

Klinken d durch innerhalb des Scblitzes von 

b an der Welle des Hebelchens sitzende Stifte 

^*/ an der einen Seite ausgehoben und nach der 

u w))' anderen Seite zum Eingriff hintiber geschwenkt. 

Fig. 211. \^- Diese sehr einfache Einrichtung gestattet keiu 

rasches Zurilckziehen der Docken. 
In anderer Weise lOst die vorliegende Aufgabe der durch Fig. 212 
bis 214 zum Theil abgebildete Wagen. Fig. 212 ist ein Schnitt durch den 
Wagen, Fig. 213 zur Halfte ein Grundriss, zur Haifte ein wagerechter 
Schnitt eines Wagentheils, Fig. 214 zur Halfte eine Vorder-, zur Halfte eine 
RtLckansicht desselben Wagentheiles. Der Rahmen des Wagens besteht aus 
den vier Winkeleisen a, mit denen die Quersttlcke b durch Niete verbunden 
Bind. Links und rechts von jedem Querstiickpaar sind die Rollen r ge- 
lagert; sie laufen auf einer Seite auf einer schlichten, auf der anderen 
Seite auf einer schweinsrtlckenartigen Schiene. Auf den Quersttlcken b 
sind die Docken cd verschiebbar; letztere umgreifen den oberen Bord 
von b (vergl. Fig. 214 links), wodurch sie vor dem Umkippen geschiitzt 
werden. Die lothrechten Theile d der Docken sind im Querschnitt winkel- 
fOrmig (vergl. Fig. 213, unten) und dienen zur Fiihrung der Taschen e, 
Zwischen d befinden sich zwei lothrechte Schrauben i, von denen die eine 
die obere, die andere die untere Tasche e zu bewegen vermag. Es lassen 
sich daher die in e steckenden Klauen unabhftngig von einander gegen den 



') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 214. 
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Block v> drtlcken. Das Verschieben der Docken auf den Querstticken 
geschieht mit Hilfe der Schrauben f. Auf jeder dieser Sehrauben sitzi 




ein Sperrrad A, welches durch die Sperrklinke n des Hebels k bethatigt 
wird. Die Sperrklinke o hindert das Rad h am eigenmacbtigen Rttckgange. 
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Die Sperrklinken n und o kdnnen nach der entgegengesetzten Seite umge- 
legt werden, um f in der zweiten Richtung zu drehen. Eine Stange Z, die 
da, wo sie freiliegt, ans einer ROhre besteht, verbindet die Hebel k unter 
einander, so dass die Schrauben f nur um gleiche Betrflge gedreht werden 
kOnnen. Rad m nebst Zahnstange sollten unter dem Block liegen. 

Die Beth&tigung der Wagen ist mit derjenigen der Tischhobel- 
maschine fur Metall (Bd. I, S. 196) insofem verwandt, als die Massen- 
wirkung an den Endpunkten des Weges eine RoUe spielt. Es betrftgt 
die sekundliche Zuscbiebungsgeschwindigkeit bis zu 1 m, die Rtlcklauf- 
geschwindigkeit aber bis zu 2 m, ^) so dass — da das Gewicht des Wagens 
nebst auf ihm befestigten Blockes ziemlich gross ist — an jedem Weges- 
ende eine grOssere lebendige Kraft vemichtet und eine grOssere Arbeit ftir 
das Erzeugen der neuen Geschwindigkeit aufgewendet werden muss, wenn 
der Wechsel der Bewegungsrichtung rasch von Statten gehen soil. Um 
sich vor Brtlchen zu schtLtzen, verwendet man regelmftssig Antriebe, die durch 
Reibung vermittelt werden; es kommen aber auch Dampfdruck- und Luft- 
druckantriebe vor. 

Ebenso wle bei den Metalltischhobelmascbinen findet bei den Wagen 
fiir Sftgen die Schaltung vor Beginn des Arbeitsweges statt. Aus mancherlei 
Grtinden tiberlftsst man diese Schaltung, das Vorrtlcken der Docken um 
die Dicke des nunmehr abzuscbneidenden Brettes, der Hand des Arbeiters. 
Ebenso wird die Umkehr des Wagens nicht selbstthatig, sondem durch den 
Arbeiter bewirkt, so dass dieser in der Lage ist, die Zeit fiir das Stillstellen 
des Wagens und ebenso diejenige ftir das Hervorbringen der neuen Ge- 
schwindigkeit, d. h. die Krftfte, welche ftir diese beiden Vorgftnge gebraucht 
werden, nach seinem Ermessen zu regeln. Aber auch wfthrend des Arbeitens 
ist vielfach erwtinscht, die Geschwindigkeit des Wagens zu ftndern, wenn 
astreiche Stellen im Holz vorkommen, die Zuscbiebungsgeschwindigkeit zu 
mindem und demn&chst wieder zu vergrOssem. Bei der im allgemeinen 
grossen Zuscbiebungsgeschwindigkeit liegt das BedtLrfniss vor, diese Aen- 
derungen rasch vomehmen zu kOnnen. Im ganzen ist demnach die Steuer- 
ftlhigkeit der Wagenbewegung mit Sorgfalt zu behandeln, wenn man der 
selbstverstttndlichen Forderung mOglichster Leistungsftlhigkeit der Sttge 
gerecht werden will. 

Soweit der Antrieb des Wagens von dem Triebwerk der Maschine aus 
abgeleitet wird, schaltet man nach Fig. 306 — 313, Bd. I, S. 151 — 152, an- 
geordnete Reibrttder da ein, wo grosse Umdrehungszahlen vorliegen. Die 
Aenderung der Geschwindigkeit mittels dieser Vorgelege erfordert einen 
ziemlichen Kraftaufwand, well die Reibflftchen an einander entlang geschoben 
werden miLssen. Man verwendet * fQr dieses Verschieben wohl Schrauben. 
Allein diese wirken bei Wagen, die einige Geschwindigkeit haben, viel zu 
langsam. Es gelingt das Verschieben mittels Handhebels, wenn gleichzeitig 
der Druck zwischen den ReibfLftchen vermindert oder ganz aufgehoben 
wird. Sofem beide Hftnde des Arbeiters hierfiir verfiigbar sind, so findet 
sich bald eine den 5rtlichen Verh^ltnissen angepasste LOsung: die eine 
Hand hebt den Druck auf, die andere bringt die Verschiebung hervor. 
Man findet aber auch Anordnungen, bei welchen beide Thfttigkeiten durch 
ein und dieselbe Hand, gewissermassen gleichzeitig ausgefiihrt werden. 



') Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 256. 
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Fig. 215 ist der Gnmdriss des Antriebes einer von der De Loach 
Mill. Mfg. Co. in Atlanta, Gra.,^) aosgeftlhrten Blockkreiss&ge, Fig. 216 ein 
Querschnitt and Fig. 217 stellt eine Einzelheit dar. Auf einem ans gutem 
Holz hergestellten Rahmen ist die Kreissagenwelle a gelagert. Durch Reib- 
scheiben wird von hier aus die Welle h und weiter die Welle c angetrieben, 
und die Stirnrftder d und e tlbertragen die Bewegung auf das in die Zahn- 
stange des Wagens greifende Zahnrad /l Es wird nun die Aenderung der 
Geschwindigkeit und die Umkehr durch Verschieben der Beibrolle g mittels 
des Handhebels m herbeigeftihrt. Der untere Drehpunkt von m befindet 
sich an einer Kurbel I, die mit der Kurbel k gemeinsam auf einer liegenden 
Welle befestigt ist. k wirkt auf die Kurbel i, in deren aussenaxig ge- 
bohrter Nabe h das eine Ende der Welle c gelagert ist. h ist in einem 




Fiff. 217. 




f 

— H 



H 



3> 

f9 



c^ 




Fig. 218. 



Fig. 215. 
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am gemeinsamen Rahmen festen Lager 
drehbar. Wenn nun die Handhabe des 
Hebels m gegen die Kreissftgenwelle ge- 
drtlckt wird, so zieht h die Rolle g von 
der zugehOrigen Reibscheibe ab, so dass g 
sich leicht verschieben Iftsst; bei entgegen- 
gesetztem Druck auf die Handhabe von m 
wird dagcgen g gegen seine Reibscheibe gedrtickt. Bei gewandter Hand- 
habung wirkt diese Einrichtung recht gut. Fig. 218 zeigt die Ein- 
richtung der Farquhar Co. Lim. York, Pa.*) Eine lothrechte Welle wird 
durch halbgeschrftnkten Riemen von der Kreissagen>velle aus angetrieben. 
Sie ist in ihren Lagern ein wenig verschiebbar, enthait an ihrem unteren 
Ende die Reibscheibe h und wird unter Vermittlung eines Halsringes 
und des Hebels d von der Schraubenfeder e getragen. An d ist eine 
Stange f gebolzt, welche unten auf einem Zapfen steckt, der seitwArts 
vor der wagerechten Drehaxe des Handhebels m steckt. Bewegt man m 
nach vorn niedcr, so wird h gegen g gedrilckt. Das untere Ende von m 



') Zeitscbr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 255, mit Abb. 
*) Vorige Quelle. 
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ist auch um einen am Kahmen des Antriebes festen lothrechten Zapfen zu 
drehen und steht durch Hebelwerk mit dem Halsring der Reibrolle g in 
geeigneter Verbindung, so dass durch Drehen des Handhebels in wagerechter 
Richtung die RoUe g auf ihrer Welle c verschoben wird. c iibertragt dann 
weiter seine Drehbewegung auf das in die Zahnstange des Wagens greifende 
Rad. Bei der vorliegenden Einrichtung bedarf der Arbeiter also auch nur 
einer Hand, um die Geschwindigkeit und Bewegungsrichtung des Wagens 
und den Andruck der Reibrolle zu Undem. 

Das Bethatigen des Wagens durch angekuppelten Dampfkolben ist 
von Prescott vorgeschlagen. *) Nach Fig. 219 liegt ein sehr langer Dampf- 
stiefel unter dem Wagen; sein Kolben ist dem Wagen unmittelbar ange- 
schlossen. Bei B liegt ein Schieberkasten, und in ihm befindet sich ein 
von r aus gesteuerter Schieber, der den Dampf diesseits oder jenseits des 
Kolbens treten Iftsst. Diese Anordnung diirfte bedeutenden Dampfverlust 
herbeifiihren. In Werken, in denen Pressluft fiir den Betrieb von Krahnen 
u. s. w. verwendet wird, diirfte zweckmftssig sein, diese statt des Dampf es 
zu verwenden. 








l-^ 






'^i^ir-S:^^^am'<r- .1 ^'u M.-T — tjfacx 




i 



(*• 



Tl 



,i;=— .7,^77^^ .. rfjni ., 




Fig. 219. 

Da die Herstellung eines so langen Stiefels, wie Fig. 219 ihn andeutet, 
ziemllch kostspielig ist, so hat man voi^eschlagen, den Kolbenhub kleiner 
zu machen, als die Wegeslftnge des Wagens betr&gt, und ihn durch Flaschen- 
ztlge — fthnlich wie bei Wasserdruckkrahnen — zu vervielfachen. 

Der Arbeitswiderstand P beti*agt nach Gl. 20, S. 41 : 



Pko = (lO bis 24) s,^'Km 



V 



Aus frliher genannten Grunden darf man annehmen, dass rechtwinklig zur 
Schnittrichtung etwa der gleiche Widerstand auftritt. Bei BandsSgen liegt 
der Wagenweg rechtwinklig zur Schnittrichtung, weshalb fiir diese als 
gewissermassen nUtzlichen Widerstand jene Kraft P in Rechnung zu stellen 
ist. Es ist ihr noch der von Reibungen herriihrende Widerstand p hinzu- 
zurechnen, welcher, wenn Q das Gewicht des Blockes nebst Wagens be- 
zeichnet, zu etwa: 

$ = 0,006Q (31) 

angenommen werden kann. 



M Minutes of Proceedings of the Institution of Civil-Ensrineers, Bd. 90, Sitzungen 
1886 1887. 
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Ftir Kreissflgen setzt sich ein Theil des Arbeitswiderstandes dem 
Vorschieben des Blockes entgegen. Man kann den in die Richtung des 
Wagenweges fallenden Widerstand (vergl. Fig. 220) 

= P(eo8a + 8ina) + $= im Mittel 1,25P+0,006Q . (32) 
setzen. 

Der Widerstand des Wagenrtickganges betragt bei beiden Sagenarten: 

5p = 0,006 Q (31) 

Wahrend der Umkehr des Wagens f^llt P bezw. 1,25 P hinweg; ^ kann 
vernachiassigt werden. Um den Wagen zum Stillstand zu bringen, muss 
sonach ein gleitender Widerstand q Iftngs eines Weges SB in m aufgewendet 
werden, deren gegenseitiges Verhaltniss durch: 

Q 1 



Oder rund 



g ^ 

20 



= aB-i? 



= 8B-j> 



(33) 



dargestellt wird, wenn Q das Gewicht des 
Wagens nebst seiner Last in kg, v seine 
bisherige sekundliehe Gesehwindigkeit in 
m bezeichnet. Das Produkt aus Kraft- 
aufWand und Weg zum Hervorbringen 
der neuen Gesehwindigkeit v gleicht dem- 
selben Ausdruck. Wenn man nun ver- 
langt, dass diese z. Z. der Umkehr auf- 
zuwendende Kraft p eben so gross sein 
soil, wie die ist, welche ffir die Wagen- 
bewegung wahrend des Schneidens er- 
forderlich ist, so bedarf man ftir die 
Umkehr die Wegeslange: 

Q'v^__ 

'20P(1 bezw. 1,25) 

Beispielsweise sei f(ir eine Bloekkreissage P=220kg, Q= 1200 kg, 
V (Rticklaufgesehwindigkeit) = 1,5 m. Dann wird: 

1200-2,25 







Fig. 220. 



2B = 



(34) 



SB = 



rund 0,5 m 



20-1,25-220 

Will man mit geringerer Lange dieses verlorenen Weges auskommen, so 
muss man ein entsprechend grOsseres p anwenden, also auch die Betriebs- 
einrichtungen des Wagens kraftiger ausgestalten, als f(ir das Ueberwinden 
des Widerstandes beim Arbeiten nOthig ist. 

4. Werkstticke, die kreisen sollen, befestigt man an ebenen Scheiben, 
in Futtern oder zwischen Spitzen. 

Ausnahmsweise werden Werkstticke an ebene Scheiben geschraubt; 
es ist diese Befestigungsweise im allgemeinen zu zeitraubend. Haufiger 
klemmt man die Werkstticke zwischen zwei Scheiben. Die eine der letzteren 
sitzt wie eine Planscheibe auf der Arbeitsspindel, die andere wird durch 
eine Art Reitstockspitze angedrtickt oder ist am freien Ende des Reitnagels 
gelagert. Diese zweite Scheibe ist oft erheblich kleiner als die erstere, 
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am daa Werkstiick genfigend zugAnglich zu machen. Die auf der Arbeits- 
spindel sitzende Scheibe nimmc das Werkstilck durch Beibong: mit, oder 
ist mit hervorragenden Spitz en versehen, welche in das Werksttick ein- 
dringen. Diese Spitzen haben bei nicht ebeneD Flachen des Werkstticks 
anch den Zweck, die UnebeDbeiten anszngleicheii, indem sie verschieden 
tief in das Eolz eiodringen. Zu gleichem Zweck wird auch die zweite 
Bcheibe mit Spitzen versehen, Ist grosse Ungleichheit der Werkslticke zu 
erwarten, so macht man die Spitzen fedemd nachgiebig. 

Die Befestigung liSlzemer WerkstUcke in Futtern unterscheidet sich 
von der Befestigung metallcnpr Gegenstftnde hauptsftchlich dnrch leichtere 
Bauart der Futter. Im fibrigen verweise icli auf friiher (Ed. I, S. 124) 
Uber Futter angegebene Qucllen. ' 

Die Spitzen ftlr holzeme Gegenstftnde sind viel schlanker als die 
fttr Metalle, weil eie weniger beansprucht werden, auch ohne weiteres in 
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Fig. 221. Fig. 222. 

das Holz eindringen sollen; die an der Spindel sitzende Spitze hat ferner 
die Eigenthilmlichkeit, dass sie gleichzeitig ale Mitnehmer wirkt. Die Spindel- 
spitze ist zu diesem Zweck ats Dreizack, Fig. 221, gestaltet und ihr SchafC 
wird BO in die Spindel gesteckt, dass er sich mit letzterer dreben muss. 
(Vergl. Bd. I, S. 107.) Statt zwei seitwtlrts von der eigentlichen Spitze be- 
legenen Zaeken als Mitnehmer zu verwenden, bildet man vier Zacken nach 
Fig. 222 aus. 

Dnrch das Eintreiben der Spitze in das Holz wird versucht, das Holz 
zu spalten. Gegen diese Gefahr schiltzt man sich zuweilen durch einen 
die Spitze umgebenden messerartig zugeschliffenen 
Ring, Fig. 223, und lasst dann nicht selten die 
als Mitnehmer wirkenden Seitenzacken weg, da die 
Reibung des Ringes am Werksttick gross genng 
ist, um letzteres dem Werkzeug entgegen zu be- 
wegen. Fiir nicht runde Gegenstttnde, z. B. Schuh- 
Icisten, wird dem Ring eine andere als die kreis- 
raiide Gestalt gegeben, wle Fig, 224 darstellt, wobei 
besondere Mitnehmer selbstverstandlich entbehr- 
Fig. 223. lit^h sind. 

Bei Fig. 224 fehit die eigentliche Spitze, weil 
sie bei den in Rede stehenden Gegenstfinden fttr 
das Ausrichten nicht verwendet werden kann. 
Kommt aber das Ausrichten in Frage, was bei 
Fiff 224 kreisrunden Gegenstftnden fast immer der Pall ist, 

so mass die Spitze mehr hervorragen als die Mit- 
nehmer, um sie znnflchst genau in die Mitte des Werkstttckes schieben zu 
kOnnen. Sie dringt deshalb auch tiefer in das Werkstiiek als tile Mitnehmer, 
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Fig. 225. 



und ein grOsserer Theil des Werksttickes muss weggeschnitten werden, als 
wenn man nur die Spuren der Mitnebmer zu beseitigen hAtte. Es ist daher 
Yorgeschlagen, ^) die eigentliche Spitze fedemd nachgiebig zu machen, so dass 
ale anfiftnglich hervorragt, aber nur in geringem Grade in das Holz dringt. 

Die Keitstockspitze ist regelmftssig, einfacli, schlank kegelfOrmig. 
Man lAsst aber zuweilen, sicherer FtLhimng halber, die Beitstockspitze mit 
dem WerkstUck kreisen. In Fig. 225 bezeichnet a die eigentliche Spitze, 
b einen Ring, der auf mftssige Tiefe in das Holz eindringt und diesem da- 
durch eine reichlichere SttitzfLftchengrOsse darbietet als die Spitze a, c einen 
an a und b festen Schaft, der in der Btiehse d sich frei drehen kann. Am 
rechtsseitigen Ende von c ist eine Verdickung ausgebildet, welche c am 
Herausschltipfen hindert, und deshalb ist die BtLchse d in ihrer Lftngen- 
richtung getheilt. Sie steckt in dem Heitnagel e und wird in ihm durch 
ein Gewinde festgehalten, welches nahe am Rande der Reitstockbohrung 
sich befindet. Der Druck, den die Reitnagelspitze in der Axenrichtung er- 
fahrt, wird von ihrem Schwanzende auf die in 
e fest eingedrtickte Spurplatte f aufgenommen. 

Wenn die Spindeln sich nur langsam 
drehen, so lassen sich die Werkstticke ohne 
Stillstellung der ersteren auswechseln. Rasch 
kreisende Spindeln erfordem dagegen diese 
Stillstellung, also erheblichen Zeitverlust, es sei 
denn, dass man besondere Vorrichtungen an- 
wendet, welche das Auswechseln wfthrend des 
Betriebes gefahrlos machen. Dahin gehOrt das 
Zufiihren runder, oder tiberhaupt stangen- 
fOrmiger Gegenstftnde durch die hohle Arbeits- 
spindel, welches man — wie bei Metalldreh- 
b&nken — auch bei Holzdrehbftnken findet. 
Es ist dann im Kopf der Spindel ein selbst 
ausrichtendes Futter angebracht, welches man durch Verschieben einer 
HtLlse auf der Spindel schliessen und Offnen kann. Fig. 226 erld.utert eine 
andere, dem angegebenen Zweck dienende Vorrichtung. *) b bezeichnet 
die Mitnehmerspitze, a einen Trichter und w das Werksttick. Es ist a 
lAngs guter Fiihrungen wagerecht verschiebbar, wird aber durch Gegen- 
gewicht Oder Feder nach rechts geschoben, wenn man ihn nicht zurtick- 
hait. Verschiebt man nun das Werksttick tr, welches mit dem linksseitigen 
Ende im Trichter a ruht, rechts auf der Reitstockspitze steckt, mit Hilfe 
letzterer nach links, so richtet der Trichter a zunftchst das linksseitige Ende 
von w aus, wird dann aber nach links verdrftngt und ftLhrt dabei das 
Werksttick in richtiger Weise gegen die Mitnehmerspitze a. Man schiebt 
dann den Trichter a ganz zurtick und befestigt ihn in geeigneter Weise. 
Soil das Werksttick fortgenommen werden, so l^sst man a wieder in 
Thatigkeit treten und zieht die Reitstockspitze zurtick. 

Als Hohldocken oder Brillen dienen kegelfOrmige (Bd. I, S. 134, 
Fig. 269) und trommelfOrmige stahleme Ringe, denen man die Werkstticke 
anpasst. Soil die Brille dem Stichel folgen, wie bei dem Erzeugen walzen- 




Fig. 226. 



») D. R..P. Nr. 100805. 

-) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 665, mit Abb. 
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fQnniger Gestalten gebrauchlich ist, so fttgt man an den trommelfQnnigen 
Theil der Brille einen sich allmahlich erweiternden und legt den Stichel so 
in einen Schlitz des letzteren, dass die Stichelschneide dem LUngenschnitt 
der Brillenerweiterung sich gut anschliesst. Man gewinnt so eine Sttltzung 
des Werkstiiekendes, sobald der Stichel tiberhaupt in Thfttigkeit tritt. 

C. Zufiihren der Werkzeuge. 

Den Werkzeugen, welche die Arbeitsbewegung vollziehen, pflegt man 
selten auch die Schaltbewegung zuzuweisen. Eine Ausnahme findet sich 
bei Tnim- oder Qnersftgen. Es sind das gerade SteifsSgen, die zum Fallen 
der Baume und zum Zerlegen der Baumstamme in bequemer zu hand- 
habenden Langen dienen, und Kreissagen, welche zum Querabschneiden 
langer Gegenstande geringerer Dicke benutzt werden. Letztere werden als 
Pendelsagen gebaut und dann nach Fig. 287, Bd. I, S. 145 angetrieben, 
oder geradlinig dem Werksttick entgegen geschoben, wobei der Antrieb 
nach Fig. 291, Bd. I, S. 146 erfolgt. W. u. folgen hierfiir Beispiele. 

Man findet endlich bei manchen Fras- und Schnitzmaschinen die 
Zuschiebungsbewegung bei dem Werkzeuge, insbesondere bei denjenigen, 
welche unregelmassige Gestalten nachbilden. 

Die Drechslerwerkzeuge, welche man mittels der Hand zuschiebt, 
mOgen nur angefUhrt werden. Sie erf or dem an Einrichtungen nur eine 
einstellbare , zum Sttltzen der Werkzeuge dienende Leiste, die Vor- oder 
Auflage. W. u. sind Sonderheiten angegeben. 

D. EntgegenfQhren von Werkzeugen und Werkstucken nach Lehren 

und Modellen. 

Die hierher gehOrenden Beispiele sind ausserordentlich mannigfaltig. 
Sie gehOren Maschinen an, die je nur ein kleines Anwendungsbereich haben. 

Ich werde mich deshalb begntigen, die 
massgebendsten Gesichtspunkte hervor- 
zuheben. 

Es handelt sich darum, den gegen- 
satzlichen Wegen vonWerkzeug und Werk- 
stUck bestimmte Gestalten, die regelmassig 
weder geradlinig noch kreisbogcnJPBrmig 
sind, zu geben. 

Diese Wege k5nnen : 
1. In einer Ebene, 2. in einer irgend- 
wie gekriimmten Seitenflache, oder 3. in 
der irgendwie gekriimmten Umflache eines 
KOrpers liegen. 

1. Die Ftihrungen der ersten Gruppe 
kOnnen durch Lehren gewonnen wer- 
den. S. 74 mit Fig. 159 wurde bereits er- 
wahnt, wie man mittels der Hand ein 
Brett so einem Eraser entlang fuhrt, dass der Eand des Brettes eine 
beliebig verlaufende bestimmte Langengestalt erhait. In dem Beispiel wurde 
angegeben, dass man die Lehre an dem Werksttick, dem Brett, befestige 
und an einem mit dem Fraser gleichaxig liegenden Ring entlang ftlhre. 



Tier, 228 




Fig. 227. 
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Fig. 227 u. 228 erlautem ein Beispiel fur das Einfrftsen von Nuthen 
in eine ebene Flflche.^) Es ist Fig. 227 ein Grundriss der betreffenden 
Maschine und Fig. 228 ein Qaerschnitt durch Werksttick TT, Lehre L und 
Maschinentisch T. Man verwendet als Maschine eine Langbein'sche Bohr- 
maschine (Bd. I, S. 379, Fig. 727). An einerWand ist der mit Gelenk ver- 
sehene Ausleger um eine lothrechte Axe schwenkbar gelagert. Er enthalt 
in seinem aussei-sten Ende die Lager ftir den lothrechten Frftser S, Das 
Werksttick W, im vorliegenden Palle eine Treppenwange, 
ist auf den Tisch T gelegt und liber ihm die Lehre L 
befestigt. In den Schlitzen dieser Lehre findet nun der 
Hals des Frftsers oder Langlochbohrers die verlangte Ftih- 
rung, wahrend seine Verschiebung mittels der Hand statt- 
findet. Dieser von Perry angegebenen Einrichtung ist eine 
andere, von J. Royle & Sohn, *) sehr nahe verwandt. Man 
kann sie selbstverstandlich ftir jede beliebige Gestalt 
solcher Nuthen anwenden, so lange der kleinste Krtim- 
mungshalbmesser der Seitenfl&chen nicht kleiner ist als 
der Frftserhalbmesser. 

Nicht selten soil die zu erzeugende Nuth oder dergl. 
die Gestalt der Lehre verkleinert oder vergrOssert wieder- 
geben. 

Diese Aufgabe l£lsst sich ftir kleine Abmessungen, 
z. B. Schriftstempel, dadurch lOsen, dass man*) einen 
Ftihrungsstift 5, Fig. 229, an einem um den festen Punkt a 
(unter Vermittlung eines Kreuzgelenkes) schwenkbaren 
Rahmen befestigt, und einen an dem Rahmen festen 
Arm c zur Verschiebung des Schlittens benutzt, an dem das Werksttick w 
befestigt ist. Der Schlitten ist auf dem festen Tisch t gut geftihrt. Die 
Spindel 6, an welcher der bohrerartige Frftser sitzt, verlftsst ihren Ort nicht. 
Man verschiebt nun den Ftih- 
rungsstift s Iftngs der P'ormen 
der Lehre I. 

Die GrQsse desWerkstticks 
ist weniger beschrftnkt, wenn 
man Ftihrungsstift und bohrer- 
artigen Frftser an einem Storch- 
schnabel (Pantographen) an- 
bringt *) Ein Arm a, Fig. 230, 
ist um einen lothrechten Zapfen 
h schwenkbar; eine Art Schlitten 
c sttitzt das freie Ende von a auf 
einer bogenfOrmigen Bahn d. Zwei Arme e und f sind um die lothrechten Zapfen 
zweier an a zu verschiebendcr und festzuklemmender Hiilsen schwenkbar. 
Die Arme e und f sind noch durch die Stangen g und A, die ausgewechselt 
werden kOnnen, so verbunden, dass sie stets zu einander gleichlaufend sein 
mtissen. An f ist der Filhningsstift 5, an e das Lager des Frftsers i so an- 




1 

Fig. 229. 




') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1891, S. 168, mit Abb. 

*) Revue generale de mecanique applique 1891, S. 9, mit Schaubild. 

») Benton, Dingl. polyt. Journ. 1887, Bd. 263, S. 20, mit Abb. 

*) Blackmann, Dingl. polyt. Journ. 1878, Bd. 227, S. 429, mit Schaubild. 
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gebracht, dass s, i und b in einer geraden Linie liegen. Es verhait sich 

L 
dann — wenn der Durchmesser des Fdhrungsstiftes s das yfache vom 

Durchmesser des Frftsers betrftgt — die GrOsse der erzeugten Form zu 

I 
derjenigen des vom Ii^ihrungsstift umschriebenen der Lehre wie -. 

2. Bd. I, S. 30 u. s. f. wurde ein Verfahren zur Nachbildung einer 
irgendwie gestalteten Flftche beschrieben; es bietet die Grundlage fdr die 
hierher gehOrigen zur Zeit gebrauchlichen Maschinen, so lange je nur eine 
Seitenflftche des Werksttlcks zu bearbeiten ist. 

Am angezogenen Orte ist selion nachgewiesen, dass der Einzelstichel 
sich sehr wenig zur Bearbeitung unregelmftssig gestalteter Flftchen eignet, 
ich werde deshalb hierher gehOrige Maschinen mit Einzelsticheln gar nicht 
erwfthnen. 

Der radfOrmige Eraser ist ft*ei von vielen Mangein des Einzelstichels. 
Langs seines Hauptweges ttbertragt er die Muster- oder Modellflache mit 
beliebiger Scharfe, so weit sein Halbmesser nicht grosser ist als der kleinste 
Krtimmungshalbmesser der im Modell vorkommenden HOhlungen. Es liegt 
aber in der Arbeitsweise des Frasers oder Messerkopfes (vergl. S. 9), dass 
die von ihm erzeugte Flache in der Richtung des Hauptweges wellenfOrmig 
ist und diese Wellenform unter sonst gleichen Umstanden um so deutlicher 
hervortritt, je kleiner der Fraserdurchmesser ist. Man muss daher, wenn 
kleine Krtimmungshalbmesser vorkommen, eine grosse Schnittzahl anwenden, 
um in der Richtung des Hauptwegs einige Glatte zu gewinnen. In der 
Richtung des Schaltwegs sind Stufen ebenso wenig zu vermeiden wie bei 
dem Einzelstichel. Man legt daher die einzelnen Hauptwege mOglicbst nahe 
zusammcn, wenn in der Richtung des Schaltwegs Glatte verlangt wird. 
Daraus folgt, dass einigermassen glatte Fiachen auf diesem Wege nur unter 
grossem Zeitaufwand gewonnen werden kOnnen. Man zieht daher meistens 
vor, mittels der Maschine zu schruppen und mittels der Handwerkzeuge zu 
voUenden. 

In Fig. 31, S. 30 des Bd. I, ist der Ersatz des Einzelstichels durch einen 
radfOrmigen Eraser vorgesehen. Das findet man angewendet. Da aber 
haufig sehr kleine Krtimmungshalbmesser vorkommen, so pflegt man all- 
gemein ftir die vorliegenden Maschinen bohrerartige Eraser (Fig. 51 — 54, 
S. 25) den radartigen vorzuziehen. Es failt dann die an dem Modell 
gleitende Ftlhlflache als Ende eines Stiftes aus. 

Es werden nun die Maschinen so gebaut, dass Fiihrungsstift und 
Eraser gegentiber dem ruhenden Modell und Werksttick sich in alien drei 
Richtungen verschieben ^) oder Eraser und Fiihrungsstift gemeinsam in der 
Richtung der Fraseraxe, Werksttick und Modell quer hierzu verschoben 
werden^), oder Modell und Werksttick sammtliche Verschiebungen aus- 
ftihren.^) 

Legt man, nach Fig. 231, Ftihrungsstift s und iYaser f einander ge- 
nau gegentiber und Modell m sowie Werksttick to zwischen sie, verbindet 
man erstere femer durch Hebel und Gestange so mit einander, dass ihre 



*) Tylor & Vesian, D. R.-P. Nr. 70552. 

*) Jordan, Dingl. polyt. Joum. 1871, Bd. 199, S. 14. 

») Hirsch & Tiede, D. R.-P. Nr. 62411. O. Lademann, D. R.-P. Nr. 64958. 
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in Richtung der FrSseraxe falleoden Verschiebnogen entgegengesetzt aber 
gleich gross sind, so erzeogt der Frtlaer an w das SpIegelbUd von m, wenn 
s mit m in Filhlung gebalten und Modell nebst Werksttick aaf dem Tiscb 
gehCrig hin niid her verschoben wird, ') Bei vorliegender Maschine, welche 
der Patentnehmer Linkskopirmaschine nennt, wird der Fiihrungsstift s 
mIt Hilfe des Tretschemels a angedrtickt, wahrend die Hftnde des Arbeiters 
zum Verachieben von Modell und Werksttick dienen. Der Antrieb des 
Frftsere erfolgt durcb den Wirtel b mit langer im Maacbinengestell ge- 
lagerter Nabe. 

Bei den Maschinen, welche bisher kurz geschildert sind, ist die Axen- 
richtting des Flihrungsstiftes und des Frftsere unveranderlich, wie die Fig. 31 
u. 32, S. 30, Bd. I, darstellt. Eb fallen deshalb die Scbaltwege mehr oder 
wenlger stufenformig aus, und stcile Abhange werden mit diesen MaEchinen 
nor onvollkomnien wiedergegeben, sogar in dem 
,' ~ - - ^ Hauptwege. Das hat die Milwaukee Carwing Co. 

durch eine sehr sinnreiche Einrichtung *) ver- 
mieden. Den Frftser f, Fig. 232, halt das Fatter 
ciner Spindel fest, die in der langen Hlllse a ge- 
lagert ist. Der ontere Theil von a ist ausseu 
geraubt) um als Handhabe zu dienen ; der obere 
Theil ist mit Schraubengewinde versehen and 




Fig. 231. 



Fig. 232. 



dient zum Befestigen, beziehungsweise Einstellen in dem KOrper c. Dieser 
ist an dem KOrper d rechtwinklig zur BUdflttche drehbar. d sitzt auf der 
Welle e fest und ist mit dieser in der Bildflftche drehbar, indem e an 
beiden Euden in Lagerbtkchsen steckt, die in den Gabeln g zwischen den 
Spitzen zweier Schrauben sich beflnden. Ea ist daher die Frftserspindel 
in zwei sich rechtwinklig kreuzenden Ebeneu willklirllcb Bcbr&g zu stellen. 
Genau dieselben StcHungen muss der FUhrungsstift einnehmen, da er, ahn- 
licb wie c und d der Welle e und mittela der Stange i dem Kfirper c der 
Fraserepindel angeschlossen ist. Fig. 233 ist eine Gesammtanstcht der 
Maschine. s bezeichnet den Fiihrungsstift ; links and rechts von ibm be- 
flndet sicb je ein Frftser f, und diese sind in der angegebenen Weise der 
Welle e angeschlossen. Die Stange i verbindet iVftser und Ftthrungsstift 
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weiter oben ein zweites mal. Die Gabein g sind an den Armen h aus- 
gebildet, welche in dem Rahmen k zwischen Spitzen um lothrechte Axen 
schwingen k5nnen, der Rahmen k liegt zwischen Spitzen des Rahmens I 
und ist demnach um eine wagereehte Axe zu schwingen, und der Rahmen 
I endlich schwingt zwischen den am Maschinengestell festen Spitzen n. Es 
Iftsst sich sonach die Welle e nebst den mit ihr verbolzten Fraserlagem 
und dem Ftlhrungsstift in der Richtung von e, quer gegen e in lothrechter 
und quer gegen e in wagerechter Richtung bewegen. Man erfasst mit der 
Hand den Ftlhrungsstift oder den gerauhten Theil einer der LagerhUlsen a, 
Fig. 232, und l^sst den Fiihrungsstift langsam tiber das Modell m hinweg- 
gleiten, giebt dabei dem Ftlhrungsstift eine lothrechte oder geneigte Lage, 
je nachdem der betreflfende Fiachentheil das Eine oder Andere zweckmS^sig 
erscheinen Iftsst, und veranlasst dadurch die beiden Eraser /*, Fig. 233, sich 
den Werksttlcken w gegendber in genau dieselben Lagen zu begeben. Der 
Tisch t dient zur Aufnahme von Modell und Werksttlcken 
und der Antrieb der Frftserspindeln erfolgt z. B. durch 
biegsame Wellen b. 

Ryland & Bird ^) haben Aehnliches dadurch erreicht. 
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Fig. 233. 



Fig. 234. 



dass sie Frftserspindeln und Ftlhrungsstift nur quer zu ihrer Lftngenrichtung 
verschiebbar, Werkstucke und Modell wagerecht und lothrecht verschiebbar 
und um eine wagereehte Axe schwenkbar machen. Es wird hierdurch der 
Antrieb erleichtert, aber die Verwendbarkeit vermindert, indem eine gegen- 
sfttzliche Schrftgstellung von Frftser und Werkstiick nur in einer Ebene 
mOglich ist. 

Es sind auch Frftsmaschinen der vorliegenden Gruppe gebaut, welche 
verkleinerte oder vergrOsserte Nachbildungen des Modelles liefern;*) dem 
Stbrchschnabel fthnliche Einrichtungen Ubertragen die Abmessungen der 
drei Richtungen etwa in gleichem Verhftltniss. 

FtLr das Nachbilden hohler Flftchen mQge noch folgendes Beispiel 
angeftlhrt werden;*) es betrifft das AushQhlen der Holzschuhe. Der Stift a, 
Fig. 234 sitzt am Maschinengestell fest. Hinter und vor ihm befindet sich 



') D. R-P. Nr. 73600. 

«) First & Pryibil, Dingl. polyt. Journ. 1878, Bd.230, S. 17, mit Schaubild. 
Auty, D. R.-P. Xr. 68999. 

•) Le Genie Civil, Mai 1884, S. 36, mit Schaubild. 
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je ein FrUser. Die Axen dieser Frftser liegen zu der Axe des Filhnings- 
stiftes a gleichlaufend und die von den Frftserschneiden beschriebene Flftche 
gleicht der Oberflftche von a. Links von a ist das Modell und ebenso sind 
links von den Frasern die Werksttlcke befestigt, und zwar zwischen Spitzen 
an einem kippbaren Rahmen, der in wagerechter und lothrechter Eichtung 
verschiebbar ist. Modell und Werksttlcke sind gemeinsam zunftchst um 
ihre Axen 6 c in einigem Grade drehbar, dann um die Queraxen ii schwenk- 
bar, femer mit dera nicht gezeichneten Eahmen in der Ebene der Bild- 
flflche schwenkbar und endlich — wie bereits erwfthnt — mit dem Hahmen 
in lothrechter und wagerechter Eichtung verschiebbar, so dass der FiLhrungs- 
stift a mit alien Punkten der HOhlung im Vordertheil des Modelles in 
Bertlhrung gebracht werden kann. In der Abbildung sind drei Lagen des 
Modelles, bezw. der Werksttlcke angegeben. 

3. Wenn die Umflftche eines KOrpers zu bearbeiten ist, so mtlssen 
Modell und Werkstiick gegentlber der Fuhrung und dem Werkzeug ganz 
gedreht werden. Beispiele von hierher geh5renden 
Drehb^nken, die man Patronendrehbanke nennt, 
finden sich in den unten angegebenen Quellen.^) 
Wegen der Mangel des Einzelstichels gegentlber 
wechselnden Lagen der zu bearbeitenden FJftchen 
(vergl. Bd. I, S. 30) verwendet man z. Z. statt ihrer 
wohl ausschliesslich Frttser, und zwar entweder 
radartige oder bohrerartige. 

Bei der Ausf tthrungsform, welche Fig. 235 dar- 
stellt, ^) sind auf einem Bett a ein Spindelstock und 
ein Eeitstock angebracht, welche das Modell m und 
das Werkstiick n zwischen sich aufnehmen. Auf 
den Spindeln sitzen Stirnradchen , in weJche ein 
Zwischenradchen greift, so dass m und n sich mit 
gleicher Geschwindigkeit und in gleichem Sinne 
drehen. Im Bock h ist gegentlber dem Modell m 
eine Ftlhrungsrolle, gegentlber dem Werksttlck n 
der Fraser f gelagert. h ist auf dem Winkel c 
verschiebbar und wlrd durch ein Sell nebst Ge- 
wicht d so beeinflusst, dass die Ftlhrungsrolle 

mit dem Modell m stets in Ftthlung bleibt. c wird mittels der Schraube g 
am Bett entlang gefiihrt. Zum Antrieb des Frasers dient die RiemenroUe e; 
sie steckt auf einer lang genutheten Welle und nimmt an den Verschie- 
bungen von c theil. Dieser Maschine sind sehr ahnlich diejenigen von 
Johnston, Hewitson & Wilson') und von der Egan Mfct. Co.*) 

Bei einer zweiten Gruppe vorliegender Maschinen*) sind Modell und 
Werksttlck an derselben Spindel befestigt, so dass sie sich ohne weiteres 
mit gleicher Geschwindigkeit um die gemeinsame Axe drehen. Die Spindel, 




Fig. 285. 



*) Besson, Theatnim instnimentorum machinarum, Lugdum 1578, Blatt 7. Plumier, 
L'art de tourner, Paris 1706, S. 60 bis 110, mit Abb. Engineering, Juni 1886, S. 613; 
Oktober 1886, S. 487, August 1892, S. 227, mit Abb. und Schaubildern. 

•) Robinson, Dingl. polyt. Joum. 1885, Bd. 256, S. 65, mit Abb. 

») Industries, Juni 1889, S. 608, mit Schaubild. 

*; Engineering, Juli 1891, S. 64, mit Schaubild. 

^) Jahrbttcher d. Wiener polyt. Instit. 1824, Bd. V, S. 830, mit Abb. Dingler's polyt. 
Joum. 1854, Bd. 131, S. 1, mit Schaubild. 

Fischer, Handbuch der Werkzeugmaschincnkunde. II. ^ 
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sowie die beiden zugehOrigen Spltzen sind in einem hftngenden Rahmen 
angebracht, der um seine Aufhftngungsaxe zu pendeln yermag. Der rad- 
fOnnige FrRser sowie die Flihrungsrolle sind auf einem Schlitten gelagert 
und werden mittels Schraube am Werkstiick, bezw. Model! entlang geftlhrt. 
Hiermit nahe verwandt ist die durch Fig. 236 und 237 in ihren 
wesentlichen Theilen abgebildete Maschine.^) Im Grundriss Fig. 237 ist 
rechts ein Modell m nnd ein Werksttlck to eingezeichnet, auf der anderen 
Seite nicht. Fig. 236 ist ein lothrechter Schnitt nach der Linie x y. Die 

Maschine enthttlt zwei Eah- 
men h^ die durch Gelenke 
der Spindel c angeschlossen 
sind. Die Spindeln, die an 
einem Ende den Dreizack ftlr 
das Werkstiick, am anderen 
Ende eine Zange fOr das Be- 
festigen des Modells enthal- 
ten, sind auf den breiten, 
mittleren Querstticken der 
Rahmen b gelagert, die Reit- 
spitzen sind an den verstell- 
baren Querstticken h be- 
festigt. Unter der Spindel c 
liegt eine langgenuthete 
Welle d. Auf dieser steckt 
ein StimrJldchen , welches 
ein um c frei drehbares Stim- 
rad, und durch dieses sowie 

einige Zwischenrftder die 

^ Spindeln von m und to be- 
treibt. Die Spindel c ist an 
einem Ende mit Gewinde ver- 
sehen, und dessen Mutter im 
Maschinengestell a unver- 
schieblich gelagert, so dass 
durch Drehen dieser Mutter 
die beiden Rahmen b in der 

Axenrichtung verschoben 
werden. Es wird diese Mutter 
von derselben Welle d aus 
gedreht, welche das Um- 
drehen von Modellen und 
Werkstiicken vermittelt. 
Unter den Modellen befinden sich die tragenden Ftihrungsrollen r; 
sie sind in Armen g gelagert und kOnnen mit diesen gleichlaufend zu c 
und in lothrechter Richtung verstellt werden. Unter den Werkstiicken 
sind die MesserkOpfe oder Eraser f angebracht; sie werden mit Hilfe der 
auf ihren Wellen sitzenden Riemenrollen e angetrieben. An den Rahmen b 
sind dtlnne Seile i befestigt, die weiter oben auf Rollen liegen und zum 
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*) Mitth. d. Gewerbevereins fUr Hannover, 1862, S. 97, mit Abb. 
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Heben der Rahmen beziehungsweise Entlasten der Eollen r dienen. Es ist 
ausserdem an der Aussenseite jedes Rabmens eine — nicht gezeichnete — 
herausklappbare RoUe vorhanden, welche, wenn herausgeklappt und h ent- 
sprechend gehoben ist, auf dem Maschinengestell a zu laufen yermdgen. 

Bei der Maschine von A. Lohmann^) drehen sich Modell und Werk- 
Bttlck, die neben einander aufrecht angebracht sind, mit gleicher Geschwin- 
digkeit, wahrend ein Flihrungsstift und ein radartiger Messerkopf lothrecht 
verschoben werden. 

Von Manchen wird die Axe des radartigen Messerkopfes quer gegen 
die Drehaxe des Werksttlckes gelegt. Es ist dieses Verfahren nur dann 
als zweckm^ssig anzuerkennen, wenn die zu erzeugende Oberflache in der 
Richtung der Drehaxe nur ziemlich grosse Krummungshalbmesser enthalt, 
was z. B. bei Radspeichen der Fall ist. In Fig. 238 bezeichnet w eine 
solche Radspeiche;*) es liegen vier derselben neben einander, und zwei 
Modelle schliessen sich an. Die Spindeln, mit denen sie verbunden sind, 
drehen sich in am Tisch t festen Lagem und werden durch Kegel- und 
Stimrader vom Rade b aus angetrieben. Das zweite Ende der Werksttlcke 
und Modelle sttitzen die ReitstOcke r, die mit Hilfe von in t ausgesparten 
Aufspannnuthen an diesem Tisch befestigt werden. t ist gleichlaufend zu 
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Fig. 238. 

den Axen der WerkstUcke auf SchweinsrtLckenfiihrungen des Maschinen- 
gestelles zu verschieben, und zwar mit Hilfe der Schraube c, derenMutter d 
am Tisch festsitzt. c ist welter links im Maschinengestell unverschieblich 
gelagert, und wird hier angetrieben. Es ist c lang genuthet und dreht 
das am Tisch i unverschieblich gelagerte, zum Antriebe von WerksttLcken 
und Modellen dienende Rad h. Ueber den Werkstdcken mo sind die Fraser f 
gelagert, und zwar in dem Rahmen «, der sich auf die beiden Modelle 
sttltzt, und demgemass die Fraser so hebt und sinken lasst, wie die jedes- 
malige Querschnittsgestalt der Modelle es erfordert. Die Fraser werden 
von der RiemenroUe a aus angetrieben. 

Mit dieser Maschine ist diejenige von Guilliet') verwandt. Guilliet's 
Maschine benutzt aber bohrerartige Fraser und kann gleichzeitig dreizehn 
gleichartige Werksttlcke bearbeiten. 

Man baut auch hierher geh5rige Maschinen, welche die Gestalt des 
Modelles vergrOssert oder verkleinert wiedergeben. Eine htlbsche, die Ab- 
messungen aller Richtungen in gleichem GrOssenverhaitniss dbertragende 
Maschine, ist in der unten verzeichneten Quelle*) sehr gut dargestellt. Sie 



*) D. R.-P. Nr. 62386. 

^ Le G6me Civil, Mai 1884, S. 33, mit Abb. 

•) Dingl. polyt. Joum. 1872, Bd. 206, S. 5, mit Abb. 

*) Armengand, Publ. industr. 1857, Bd. X, S. 501, mit Abb. 
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benntzt einen bohreraitigeD FrUser, welcher in einem Storchschnabel gelagert 
ist (vergl. Fig. 230). Sie ist wenig leistnngsfShig und eignet sich deshalb 
nor ftir bessere BUdhauerarbeiten. 

Meistens begnftgt man sich, die WerksttLcke nor dicker oder donner 
als das Modell zn machen. Dazu dient bei den nnter 3. beschriebenen 
Maschinen die Verstellmig der FilbnmgsroUe, bezw. des Fohningsstiftes. 
Die LUnge der Werkstucke wird zuweilen dadurch vergrOssert Oder ver- 
mindert, dass man, wenn Werkstiick und Modell yerschoben werden, dass 
eine rascher wie das andere yerschiebt. Aehnlich wird yerfahren, wenn die 
gegensfttzliche Verscbiebong dem Messerkopf and der Fiihrungsrolie zuf&llt. 



m. Beispiele sponabhebender Holzbearbeitoxigsinasehmen. 

A. Sagemaschinen. 

1. Die geradlinig hin- nnd hergeftihrte Steifsttge kommt nur noch 
als Tromsflge oder QuersUge yor nnd wird auch als solche nnr selten yer- 
wendet. Sie ist ffir sehr dicke HOlzer geeigneter als die EreissUge nnd 
lAsst sich so bauen, dass sie bequem yon einem Ort znm andem geschafft 
werden kann. Man findet sie als Banmfdli- nnd AbkHrzsftge in Wftldem, 
nnd zwar mit nnmittelbar an die Kolbenstange geknppeltem S&genblatt/) 
Oder — anf HolzhOfen nnd in Werkstatten — dnrch Kurbel betxieben.*) 

Fig. 239 and 240 zeigen in Seitenansicht and Grnndriss eine nn- 
mittelbar dnrch Dampf angetriebene Trumsllge. Ihr Dampfstiefel a ruht 
mit zwei Schildzapfen in den BOcken b. Am hintem Deckel yon a sitzt 
ein Zahnbogen, in welchen ein dnrch das Handrad c zn beth£ltigender Wnrm 
greift. Hierdnrch kOnnen dem Stiefel a — inuerhalb gewisser Grenzen — 
beliebige Neignngen gegeben werden. Zwei an a feste Stangen i dienen 
znm Ftlhren des Krenzkopfes d. Dieser nmfasst die gewnndene Stener- 
stange g, welche dnrch Stangen nnd Hebel den Stenerschieber bethfttigt. 
Darch den einen Schildzapfen trltt der Dampf ein, durch den anderen ent- 
weicht der gebrauchte Dampf. Mit dem Erenzkopf d ist nan das SUgen- 
blatt s yerschranbt; letzteres erhalt darch d die haapts^chlichste Ftlhrung. 
Das die Stangen i nnd die Steuerstange g an deren freien Enden stiitzende 
Qnersttick f ist zn einer zweiten Ftihrang des Sftgenblattes ausgebildet. 
Einen gewissen Beitrag erhAlt die Standhaftigkeit der S%e dadnrch, dass 
sie nnr schneidet, w^hrend sie gezogen wird. Das quer zn dnrchschneidende 
Holz wird — ansser darch sein eigenes Gewicht — dnrch die Haken der 
Arme h festgehalten. 

2. KreissHgen. 

a) Das Querschneiden Iftngerer HOlzer erfordert besondere Mittel 
znm geradlinigen Zuschieben der Werkstlicke. S. 77 — 78 ist hiervon ansftihr- 
licher die Rede gewesen. Hier folgen einige Beispiele derartiger Maschinen. 

*) Ransomo, Dingl. polyt. Joam. 1878, Bd. 227, S. 345, Bd. 230, S. 196. Bevue 
industriellG, Doc. 1892, S. 483, mit Sohaubild. Der Teclmiker, 1892, Nr. 10, S. 145, mit 
Schaubild. Arboy, Zeitschr. des Ver. deutscher Ingen. 1888, S. 1004, mit Schaubild; 
Industries, Jan. 1891, S. 29, mit Abb. 

«) Dingl. polyt. Journ. 1880, Bd. 236, S. 202; 1885, Bd. 257, S. 11; 1887, Bd. 265, 
S. 292, mit Abb. Industries, Febr. 1891, S. 192, mit SchaubUd. 
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Das Schaubild Fig. 241 zeigt eine doppelte Qoersftge.') Anf eiaem 
krdfdgeo Bett Btehen verschiebbar zwei Gestelle mit fcBten Tischen. Die 
Antriebswelle ist am Bett gelagert; die Biemenrollcn , welche die Drehiing 
auf die Kreiss&genwellen Ubertragen, Bind aaf ihr Terachiebbar and werden 
voa den Uaschinengestellen mitgenommen, wenn man diese verschiebt. 

Um die Sttgen zum Erzeugen von Schnitten, welche eine ganz be- 
Etimmte Tiefe ha ben sollen (Nathen) benutzen zu Itfiunen, werden die 
Sftgenbiatter hfiher oder tiefer eingeatellt, zu welchem Zweek die zugehOrigen 
Lager auf geneigten Bahnen verschieblich sind. Die Neigung dieser Bahnen 
ist BO gew&hlt, daes die Spannung der Riemen durcb die VerBchiebung 
nieht nennenswerth geilndert wird. Jede S&genspiadel kann zwei Sftgen- 
bl&tter auf^ehmen. FUr das gew(ihnliche Querschneiden wird in der Regel 
nur cin Sttgenblatt auf Jede Bpindel geBteckt und werden die GeBtelle bo 
verschoben, dass darch das gleichzeiiige Arbeiten der zwei Sftgenbiatter 



Fig. 241. 

die gewQnschte LSnge des Werksttlcks gewonnen wlrd. Das Zuschieben 
des letzteren gegchieht dorch zwei in Nuthen der Tische gut geftlhrte 
Stangen, die durcb eine Querstange mit einander feBt rerbunden sind. 
Diese Stange dient gleichzeitig als Maassstab. Der geringste Abstand zweier 
Sftgenbiatter betrftgt 100 mm, der grOsste 2 m. 

Die SeitenfUhrungen der Sftgenbiatter bestehen aus EolzklOtzcben, 
welche fortgenommen werden, wenn die Sftgenbiatter bebufs Erzeugens von 
Nuthen weniger flber die Tlscbflftche herrorragen sollen. JedeB einzelne 
Sftgengestell kann aucb f(ir sich benutzt werden, zu welehem Zweck nach 
Bedarf die am Fussboden liegend gezeichneten Fdhmngsvorrichtungen an- 
gebracht werden. 

Fig. 242 bis 246 stellen eine Dauben-AbkQrz-Sagc, die gleichzeitig 
die BOgenaante KfCbc erzeugt, in Vorderanaicht, Grundriss, zwei Quer- 
Echnitten imd im Schaubild dar; in Fig. 242 ist auch die Welle des Deckeo- 
Torgeleges abgebildet. 

■) American Machinist, 19. Mai 1S92, S. 3, mit SchaubUd. 
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Aaf gememsamem Bett stehen zvfei MascfainenstftDder, von denen einer 
in der Lfingenrichtung des Bettes am 600 mm verscboben werden kann, 
BO dass die Uaschine filr 1000 bis 400 mm laoge Daaben beaatzt werden 
kann. In jedem Stftnder ist zunftchst eine Spindel mit Erelssftgenblatt s 




i^^fflS 




gelagert. Man erkennt ans der reohten Seite von Fig. 242, dass die Lager 
der Spindeln sehr lang sind, and die Oelzufuhr dorch Rlnge stattflndet. 
Neben den SAgenblJtttem s eitzen auf den freien Spindelenden MesserkOpfe, 
welche die Abschr&gung der Daubenenden und die, ^Krdse" genannten, 
Nathen erzeugen. 
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Uoter den genannten Spindeln ist eine Welle gelagert, auf der zwei 
Stemrfider n sitzen. Sie fiihren die Dauben den Werkzeugen mittels der 
Heryorragungen ilirer Aussenfl&che entgegen, nachdem die Daubeo mittels 
der Hand anfgelegt sind. Eine in Fig 246 links erkennbare bogenformige, 
einstellbare Platte dient dem Arbeiter als Anbalt 
fUr die richtige Lage der Danben. Letztere werden 
wAhrend ihrer Bearbeitung durcb die S&gen nnd 
MesserkOpfe dnrch tlber ibnen liegende, anaweclisel- 
bare FQhrnngsstilcke gestntzt, Nach der Bearbei- 
tung fallen die Dauben hinter der Maschine frei 
hinab. 

Die Kollen oder Sternrader n eind auswechsel- 
bar, um sie dem Fassdurclimesser — wegen der 
Kr&se — anpassen zu kOnnen; aus gleichem Gninde 
siud die Kollen m mil ihrer Welle und deren Lagem 
lotlirecht einstellbar. Zum Betriebe der Eollen n 
dient das auf deren Welle aitzende Stirnrad m mit 
100 Za,hi)en, welches sich minutlich 2,5 Mai drehen 
soli. Es wird durch die Rftder I, k, i und den 
Kettenbetrieb h, g, von der SchnurroUe f aua be- 
thatigt. Zu letzterer geliOrt die Schnurrollc e des 
Deckenvorgeleges. Die Eiemenrollen d der Sagenspindeln sollen rainutlicli 
2600 bis 3500 Drehungen machen, der Sfigenblattdurclimesser betrSgt ITOmm 
und die erforderlicliR Betriebskraft ist zu etwa 2'/; Pferden angegeben. 




m^- 



Fig. 243. 



Fig. 246, 

Statt Zuschiebons der Werkslttcke wird haufig das Zuschiebun der 
sage fllr das Querschneiden langerer HOlzer verwendet, weil die Lagerling 
der KreissSge leichter in fcsten Bahnen zu verschieben ist als Werkstficke 
versohiedener Abmessungen. 

Um bei dieser Verscbiebbarkeit der Kreissfi gen lager die Span nun g 
des Antriebsriemens nicht zu Andem, bringt man z, B. die Lager in Pendein 
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an, die um die antreibende Welle zu schwingen vermOgen. Das Schaubild 
Fig. 247 stellt eine solche PendelsJlge dar, bei welcher die Vorgelegswelle 
an der Decke oder an hochgelegenen Balken gelagert ist. An dem pen- 
delnden Rahmen ist ein Stirnradchen mit Gegengewicht gelagert. Ersteres 
greift in einen an einem der Lagerb5cke festen verzahnten Bogen, so dass 
das Pendel mit der Sage durch das Gegengewicht selbstthatig zurtlckbewegt 
wird, sobald der Arbeiter es gestattet. Das Heranziehen des Pendels findet 
durch den Arbeiter unmittelbar mittels der Hand statt, oder es wird eine 
Zugstange eingeschaltet, die dem Arbeiter ermOglicht, in grOsserer Ent- 
femung von der Sage sich aufzustellen. 

Man findet die Pendelsage auch so angeordnet, dass das Sagenblatt 

mit dem Pendel auf- und 
abbewegt wird. 

Um mit kleineren Sa- 
gen breitere H51zer durch- 
schneiden zu kOnnen, ist 
erwtinscht, das Sagenblatt 
geradlinig zu verschieben. 
Das kann geschehen, 
indem man nach Fig. 248 ^) 
die Antriebswelle h loth- 
recht verschiebbar macht, 
und den PendelarmPdurch 





Fig. 247. 



Fig. 248. 



einen Lenker L beeinflussen lasst. a bezeichnet in dem Bilde das Kreis- 
sagenblatt. 

Es wird ferner die Kreissagenlagerung an wagerechten oder loth- 
rechten, geraden Bahnen verschoben. Der Antrieb erfolgt dann durch 
Riemen nach Fig. 289, S. 145, Bd. I, oder nach Fig. 291, S. 146, Bd. I. 
Letztere Riemenftlhrung ist z. B. bei der von Greenle Br. & Co. in Chicago 
gebauten, durch das Schaubild Fig. 249 dargestellten Quersage ftir Eisen- 
bahnschwellen u. dergl. angewendet. Hinter der Maschine liegt die an- 
treibende Welle, an der vorderen Seite der Maschine befindet sich die eine 



^) American Machinist, 7. Juli 1892, S. 5, mit Schaubild. 
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Leitrolle, die verstellt werden kann, nm deu Riemen anzuspannen. An 
dem Schlitten, welcter die Lager der Kreissilgenwelle enthftlt, ist die andere 
Leitrolle frei drehbar. Die Verechiebung des Schlittens l&ngs des Quer- 



bettes erfolgt selbstthatig, und zwar stehen drei verschiedene Geachwindig- 
keiten fUr die Zusctiiebuag, eine grOssere flir dec Btlckgang zur Verfflgaiig. 
Elin an der Vorderseite der Maschine sichtbarer Trelschemel dient zum Aus- 



riicken der Verscliiebang, Am vorderen Eande des Tiaches beflnden Bich 
zwei einstellbare Leisten, gegen welche die WerkstUcke gelehnt ■werden. 
Die Leisten sind mit Haassstab versehen. In dieeen Leisten sind Stangen 
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mit Anschlagstiften verschiebbar, um grOssere Lftngen, als die MaassstAbe 
der Leisten abzulesen gestatten, obne besonderes Messen ablesen zu kOnuen. 
Die Sftge kann um 400 mm verschoben warden und vermag bei 800 mm 
Durchmesser 350 mm dicke und 350 mm breite, oder 25 mm dicke und 
400 mm breite HOlzer zu zerschneiden. 

/5) Blockkreiss^gen sind in Deutscbland wenig gebrtochlich; es 
m6ge deshalb die AnfUhrung eines amerikanischen Beispiels gentlgen, 
welclies den Hauptvorzug dieser Maschinen, ihre FOrderbarkeit, deutlich 
hervortreten lasst Links befindet sich in Fig. 250 die AntriebsroUe; sie 
sitzt auf der Sftgenwelle fest. Zwiscben den Lagern der letzteren sitzt eine 
Reibscheibe, die eine Querwelle betreibt. An der vorderen Reibscheibe der 
letzteren ist eine Rolle in der Weise zu verschieben, wie durch Fig. 215 bis 
217 S. 103 erl&utert wurde. Von der Welle dieser Rolle aus wird, unter 
Vermittlung von ZahnrHdem der im Hintergrunde des Bildes sicbtbare Wagen 
bewegt; die Zuscbiebung betragt bis zu 300 mm ftir eine Sftgendrehung. 
Die Lager dieser Antriebe sind an einem b51zernen Rahmen angebracbt; 
auch die Sagenftlhrung und die den Spaltkeil vertretende Scbeibe befinden 
sieb an diesem Rahmen. Die zur Befestigung des Blockes dienenden Winkel 



i¥ 



<--*- 



1 



Ji 



^ 





Fig. 251. 



Fig. 252. 



sind nacb Fig. 205 S. 96 ausgeriistet, und zum Vorrticken des Blockes dient 
die durcb Fig. 211 S. 100 dargestellte Einrichtung. Mit einem Sftgenblatt 
von 1400 mm Durebmesser und 15 kg Betriebsarbeit soil die Maschine in 
zebn Stunden bis zu 3000 m Schnittltoge liefem. 

y) Trennkreiss&gen sind viel bauflger. Sie dienen zum weiteren 
Zerlegen solcher HOlzer, die mittels anderer Sftgen bereits eine regelmftssige 
Gestalt erhalten baben. 

Wenn die Stiicke nur zwei zu einander gleichlaufende Flftchen, oder 
gar nur eine obere SeitenflAche besitzen, so werden sie mittels Walzen 
(S. 79) der Sage entgegen gefiihrt, die wagerecht liegen, oder mit der 
ebenen Fiacbe xiber eine wagerechte Tischflache hinweggescboben. Dahin 
gehOren die Besaum- und Lattensagen. Erstere bezwecken, die Rander 
der aus einem Block geschnittenen Bretter und Boblen gerade zu machen, 
letztere sollen das Werksttick in der Langenrichtung durch eine grOssere 
Zahl von Schnitten zerlegen. Die fraglichen Sagen sind deshalb meistens 
mit mehreren Sagenbiattem ausgerdstet. 

Nacb Fig. 251 sind zwei Sagenblatter S vorhanden, welche je ihre 
eigene Welle besitzen. Die Wellen sind bei 1 1 in btigelartigen Rahmen 
gelagert und mit diesen langs gleicblaufend zu den Wellen gerichteten 
Babnen zu verschieben. Die Verschiebung der Lager bewirken zwei Zabn- 
stangen z und eio in beide greifendes Zahnrad, so dass das eine Sagen- 
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blatt g;eaaa so weit nach links rerschoben wird, wie das sndere in ent- 
gegengeeetzter Sichtang. Mitteo zwiscben den beiden Sagenblitttern be- 
findet sich eine Nuth, an deren Sohle eine endlose Bandkette eich bewegt. 
Man befestigt in der Mitte des unges&umten Brettes TT, Fig. 252, Zwingen^, 



Fig. 255. 

benat^t deren Untertheil zun&chst zum Pdhren, aber anch zum Fortbewegen 
des Brettes, Indem eine der Zwingen mit einer VerUngerung « sicti gegen 
elnen Bolzen B der Eette legt. It, Fig. 2&1, bezeicfanet die Antriebsrollen 
der Sllgen. Die weitere Handhabung der Mascliine, bezw. der Werkstttcke 



Fig. 266. 

dtirfte ohne Weiteres verstandlich sein. Die Uaschine gewfthrt den Sflgen- 
wellen eine sehr sichere Lagerung. 

Hauflger werden die Sttgenblfltter gleichaxig gelagert. Bei der von 
F. W. Hofmann in Breslan gebauten Sftge, Fig. 253 — 257/'3itzt das eine 
Sagenblatt fest auf der Welle a, das andere ist mit der bohlen Welle b 
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Terbnnden. Diese steckt mit langen Lagerfltlchen drehbar in dem Schlitteo c, 
¥ig. 266, weloher anf quer zur Maechine liegenden Fahmngsbalken k mit 
Hilfe zweier ZahnBtangen und in diese greifender Rfider d. Fig. 263, 
dnrch das Handrad e verecboben werden kann. Der Schlitten c nimmt 
dabei das SSgenblatt mit. Die Welle a ist lang genntfaet, die Welle b 
in ihrer Bobrnng mit einer fasten Leiste versehen, -welche in die Nutb 
TOQ a greifC, so dass b an den Drehangen von a theilnehmen muBS, Jedes 
der S&genblfttter ist von einer schmalen, zum StUtzen der WerkstUckrftnder 
dienenden Tischfltlche verseben. Der grOsste Abstand der beiden Sigen- 
biatter betrfigl 600 mm, der kleinste 85 mm. 

Die ZuBcblebung der Werkstiicke bewirken zwei Paar Walzen f, von 
denen die nnteren gerieft Bind and angetrieben werden. Dieser Antrieb 



IV 267. 

geht von der vierstufigen Rolle I aus, welcbe durch ein Stimradpaar die 
Ztischiebangswaize dreht. An dieser sitzt eine KiemenroUe m, welche anf 
eine gleiche n der AbzugBwalze wirkt. Es dreht aich die StufenroUe I mit 
einer langen Htilse zun&cbst frei nm ihre Welte. Eine Kegel-Reibkupplting 
verbindet I mit ihrer Welle, wenn der Handhebel o, Fig. 263 und 264, ent- 
aprechend bethfttigt wird. Die kleinste sekundliche Zuschiebungsgeachwindlg- 
keit betray 85 mm, die grCsste 340 mm. An die Zapfen der lothrecht ver- 
scbiebbaren oberen Walzen f greifen Stangen, welche anten mit Hebeln 
der Wellen k verbolzt sind, an diese Wellen schliesst sich aas den Ab- 
bildangen leicht erkennbares andereB Gestflnge, und dieses lauft in die 
beiden Tretschcmel g aus, von denen der eine zum Heben der vorderen, 
der andere zum Heben der hinteren oberen Walze dient. 

Vor den Zuschiebungswalzen {Fig. 254 rechts) beflndet sich ein Maass- 
stab, nach welchem das verschiebbare Sfigenblatt eingeBtellt wird. Im 
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tibrigen wird vor und hinter der Maschine je ein hOlzemer Tisch gestellt, 
von denen der eine das Vorlegen der H5lzer erleichtert, und der andere 
diese so lange stiitzt, bis sie die Abzugswalzen verlassen haben. 



Mtetianaichf 




Fig. 258. 

Fig. 256 stellt die Deckenvorgelegswelle dar. 

Sftgen von 600 mm Durchraesser sollen sich minutlich 1600mal drehen, 
was 47 m sekundlicher Schnittgeschwindigkeit entspricht. Die gr5sste zu- 
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Fig. 259. 



Iftssige Holzdicke betrftgt 200 mm and die Betriebsarbeit ist zn rund 
zehn Pferdekraften angegeben. 
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Die Lattensage von W. E. Hill in Kalamazoo, Mich.,^) Fig. 258—261, 
arbeitet mit acht, auf gemeinsamer Welle a sitzenden Sftgenblftttern c, 
Fig. 258 iind 261; der Antrieb erfolgt dureh die Eiemenrolle b. Zwischen 
je zwei S^genbiattern liegen die Brticken d^ welche gewissermassen einen 
Tisch bilden, insbesondere das Herabfallen abgelOster Splitter hindem. 
Vor und hinter den Sftgen liegen geriefte Walzen e, welche angetrieben 
werden; die glatten Walzen f sind in ihren Lagem nur frei drehbar. 
Gleichzeitig mit den gerieften Walzen e dienen die vier Sternscheibenpaare g 
zur selbstthfttigen Zuschiebung der Bretter. Sie bestehen je aus zwei kreis- 
fOrmigen, am Rande gezahnten Stahlblechen mit dazwischen gelegtem Stirn- 
rad und sind einzeln in Taschen h gelagert, welche urn die zu ihrem 
Antrieb dienende Welle i zu schwingen vermOgen. Die Taschen enthalten 
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Fig. 260. 

nach Fig. 261 je ein auf i sitzendes Antriebs- und ein Zwischenrad. In 
Fig. 261 sind rechts von der Welle t, im Schwanzende der Tasche LOcher 
erkennbar, welche zum Anhftngen eines Gegengewichtes bestimmt sind, 
und fiber der Tasche liegt eine ausseraxig gelagerte Welle /c, welche durch 
die Handhabe / bethatigt werden kann, um sammtliche Sternscheiben g 
zu heben. 

Sftmmtliche Zuschiebungsvorrichtungen bethfttigt die auf der Kreis- 
sfigenwelle sitzende Riemenrolle w, indem sie zunftchst die Rolle n antreibt, 
die an ihrer Seite als Reibscheibe auf die verschiebbare Rolle o wirkt. 
Durch ein Kegelradpaar wird zunachst die Welle |? und eine der abziehenden 
gerieften Walzen e gedreht, und von dieser aus die andere abziehende 



*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 646, mit Abb. 
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Walze, sowie von p aus durch die Riemenrolle q die Welle i and die 
Torderen gerieften Walzen e. r ist eine SpannroUe fttr den zugehOrigeQ 
Treibriemen. Es ist bemerkenawerth, dass zunficbst die abziehenden, and 
von diesen erst die znscfaiebenden Walzen angetrieben werden. Es ist das 
cine Massregel, die zur Sicberbeit der bedlenenden Arbelter getroffen ist. 

Um dera zu zerscbneidenden Brett beim Vorlegen die znu-effende 
Kichtnng geben zii kdnnen, ist eine einstellb.ire Leiste s. Fig. 259, 260, 
261, angebracht. Vor and binter der Maschine sind noch das Vorlegen 
und Abnehmen der WerkstUche erleichtemde Tiscbe angeschlossen. 

Wenn die in der Lftngenricbtung zu zerschneidenden Boblen nnd 
Bretter auch an Ihrer Schmalseite bereits eben sind, so wird auch diese 
mit znr Ftthrung des Holzes verwendet. 

Fig. 262') zeigt eine solche Sage, die anch als Tischkreissfige ver- 
wendet werden kann. Sie ist von Th. Bobineon & Sohn in Rochdale gebaut. 
Der einstellbare — auch 
wegnehmbare — Ftlh- 
rungsbacken enthSlt Rol- 
len, um die Reibung des 
Werkstttckes recht klein 
zu machen. GegenOber 
liegen geriefte Speise- 
walzen, die im freien Ende 
eines einstellbaren Armee 
gelagert sind ; sie werden 
dorcb ein Sell and ein 
binter der Mascblne be- 
flndliches Gewicht gegen 
das WerkstUck gedrflckt, 
und durch eine Bandkette 
angetrieben. Die Antriebs- 
rolle der letzteren sitzt am 
oberen Ende einer lotli- 
rechten Welle, um deren 

Axe der soeben genannte pj^ 261 

einstellbare Arm zu schwin- 

gen vermag. Unter dem Tiscb treibt ein Eegelradpaar die stehende Welle 
an, und das Vorgelege der zugehOrigen llegenden Welle ist mit vierstufigen 
Riemenrollen versehen, um die ZuEchiebungsgescbwindigkeit Undern zu konnen. 

Diese Maschine eignet eicb besonders ftir das Zerlegen hober Werk- 
stticke, wahrend ftlr niedrige, flache die durch Fig. 263*) dargestellte branch- 
barer ist. 

Auch diese Maschine ist als gewOhnlicbe Tischkreissfige zurerwenden; 
es Ittsst sicb sogar die Tischplatte heben, um das Sttgenblatt weniger welt 
fiber sie bervorragen zu lassen. Die Ttschplatte rubt zu diesem Zweck auf 
vier Lenkem nnd ebensoviel Hebeln, die paarweise an zwei mit einander 
gekuppelten Wellen sitzen. Ein ganz rechts sichtbarer Handhebel dient 
zum BethAtigen der Wellen. 

') Zeit9chr. d.Ver. deutscher Ingen. 1893, S. 1545, mit Schaubild. 
■j Zeitschr. d.Ver. dentscher Ingen. 1884, S. 647, mit Schaubild. 
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Fflr das Trennen, Zerlegen der Werkstilcke in deren LHngenrichtnng 
iet eine einBtellbare FUbnmgsleiste uad eine wegnehmbare Zuschiebunge- 
voiTichtung angebracht. Sie besteht aus einem um die Axe der AntriebE- 
welle a in lothrecbter Bbene Bcbwenkbaren Bahmen b, der darch die 
Schraube f eingestellt werden kann. Der Rahmen b erftthrt an dem Boekg 
gate Fahrung. Es ist an b die Welle d mit dem Znschiebnngsr&dchen e 
gelagert; aasaerdem ihm aber ein Ann i angelenkt, der die Lagerang far 
die Abzugsrftdchen h enth&lt. Es werden daher die Werkstilcke aaeh dann 
fortgeschoben , wenn sie ans dem Bereich des Zaschiebnngsrftdchens ge- 
komraen sind, was fflr die Sicherheit der Arbeiter von grosser Bedeutung 
ist. Die RSdchen e and k werden darch Bandketten von der Welle des 
Kettenrades c ans betrleben, and dieses durch eine Kettenrolte, welcbe 
mit der Riemenrolle a znsammenbilngt. Der Betrieb der letzteren geht, 
nnter Vermittelung eines nahe dem Fnssboden belegenen Vorgeleges, von 
der Krelssflgenwelle aus. 

Mancbes Eigenartige entb&lt die Trennkreissflge , welche J. & C. G. 
Bolinders mec. Verkstads Act. Bolag in Stockbolm bant.') Fig. S(i4 and 



Fig. 264. Fig. 265. 

265 Bind zwei Ansiehten, Fig. 266 ist ein Schaubild dieser Maschine, wobei 
za bemerken ist, dass die ersten beiden Abbildungen eine Sage mit einem 
Blatt, das Schaubild aber eine doppelte Sftge darstellen. Das Maschinen- 
gestell ist kastenartig im ganzen gegossen, vorstehende ^hrauben sind 
vermieden und die sicb bewegenden Theile so viel als mOglich verdeckt. 

Auf der Sllgenwelle sitzt eine Riemenrolle von 320 mm Durchmesser 
and 200 mm Breite, die minutlich 1500 Drehungen raaciit, so dasa bei 750 mm 
Blattdurehmesser die sekundliche Schnittgeschwindigkeit 60 m betrttgt, Dtese 
groBse Geschwindigkeit des SOgenblattes and seine vorzUgliche Filhrnng 
(nach Fig. 85 8. ii) gestatten sehr geringe Sfigenblattdicken und sehr 
kleine Schnittweiten. Es wird angegeben, dass bei ricbtiger Handhabnng 
bis Z11 250 mm SchnitthOhe der Scbnittverlust hOchstens 2 mm bis herab 
zu 1 mm betrage! Grfissere Holzdicken (bis 325 mm) erfordem grOesere 
Schnittweiten. 

Die Sflgenblatter slnd hohl geschlifFcn {S. 33) sonst in gewOhnlicher 
Weise mit der Welle verbunden. Um bequem zar Befestigangsstelle des 

') ZeitBchr. d.Yer. deutschBr Ingen. 1901, S. 687. 
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Sftgenblattes kommen und" letzteres leicht auswechseln zn kOnneD, ist der 
TiscbtheU a, Fig. 265, nebst der Schutzleiste b aafzuklappeu , wie Fig. 266 
darstellt. Die selbstBchmieretiden Lager der SSgeuwelle sind quer za letzterer 
za rerstellen, um filr verschiedeiie Blattdurchmesser den Sagenraod nahe 
an die Speisewalzen zu bringen. Die Lager der Vorgelegewelle sollea Ter- 
stellbar sein, damlt man dem Antriebriemen die richtige Spannung gebeu 
kann, ohne seine Lftoge zu ftndem. Eb kOnnen dann gewebte Bftnder ohne 
Nabt, die Erschfittemngen der Sftgenwelle vermeiden, verwendet werden. 
Durch ein vieretafiges Rollenpaar wird die Zuscbiebimg von der 8&gen- 
spindcl abgeleitet. Eiu in dem hohen Fass des UascbinengestelteB unter- 
gebracbtes R&derwerk treibt die geriefte Speisewalze c, Pig. 264, so an, 
dass sie das Holz mit 300 — 750 mm scknndlicber Gescbwindigkeit tof- 
scbiebt. Die Walze c wird durch einen belaateten Hebel gegen das Holz 



Fig. 266. 

gedrOckt, man kann durch Treten auf den Hebel d, Fig. 264 und 266, die 
Speisewalze c zurUckziebeD nnd dadurch die ZuEchiebuDg nnterbrechen. 
Gegenflber von c beflnden sich zwei gegen einander verslellbare scbmale 
Rollen, die den Gegendruck bieten; sie sind durch eine Handscbranbe in 
der Hichtung der Stlgenblattebene zu veretellen, um den Weg des Werk- 
BtflckeH zu regeln. Die Speisewalze und die aus zwei Rollen bestefaende 
Oegendruckwatze sind mit ibren Gehftuscn scbrAg zu stellen, um auch 
andere als rechteckige Querschnitte mittels der Mascbine bearbeiten zu 
kdnuen. Unmlttelbar vor dem Sfigenbiatt, links und recbts von ihm, be- 
flnden sich einBtellbare Walzen, welcbe das WerkBtUck festbalten, wttbrend 
die Speisewalze zuiilckgezogeu iat. 

Es mOge bier die FeinsSge mit tiegendem Blatt angereiht werden. 
Sie ist zum Schneiden kurzer, dilnner Brettchen, Schindeln u- s. w. bestimmt. 
Das Sftgenblatt ist nach Fig. 86 S. 44 nacb dem Raiide zu nach einem sebr 
flachen Kegel geschliffen, so dasa der Scbnittverlust oft nar '/t "i™ betrfigt 
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und die Schnittflftche einer gehobelten ahnlich sieht. Durch handlicfae Vor- 
lege- und Zuschiebeinrichtungen fur das zu zerlegende Holz ist die Maschine 
sehr leistungsf&hig gemacht. 




Fig. 267. 
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Fig. 268. 

Fig. 267 ist ein Lftngenschnitt, Fig, 268 ein Grundriss, Fig. 269 eine 
Endansicht, Fig. 270 ein Querschnitt und Fig. 271 ein Schaubild der S&ge, 
wie sie von F. W. Hofniann in Breslau ausgefiihrt wird. Das 1200 mm grosse 
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Sagenblatt sitzt am Kopfe der stehenden Welle a, Fig. 267. Durch sehr 
lange Lager und Oelkammem, welche dem regelmAssigen Oelumlauf dienen, 
ist die Welle gegen starke, zum Warmwerden ftihrende Reibungen geschtltzt. 
Die auf a sitzende AntriebsroUe ist mit einem Schwungrad versehen, um 




Fig. 269. 
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Fig. 270. 

bei etwaigem mckweisen Vorschieben des Werksttlckes StOrungen im gleich- 
fOrmigen Lauf der Sttge zu verhtlten. Das Zuschieben des Holzes erfolgt 
mittels der Hand. Ein Wagen, der aus den beiden Langstticken 6, den 
beiden Querstiicken c, vier Laufrttdem und vier Leitrftdem besteht, nimmt 



I. Theil. Die spanabliebeuden Holzbearbeitungsmaschinen. 135 

das Werkstuck zwischen gezahntc, an den einstellbaren QuerstUcken d 
nnd e sitzende Backen auf and wird anf genaa gehobelten Bahnen der 
S&ge entgegengefUhrt. Die an e sitzende Zahnleiste ist an diesem Quer- 
sttlek verschiebbar und wird behufs Festlegens des Werkstilcks von dera 
Handhebel f ans gegen dieses gedrllckt. Man erkennt aus Fig. 270 und 
268, das3 auf der Welle von f zwei Hebel sitzen, welche mittels krummer 
Stangen die Zahnleiste verschieben. 

Wenn der Wagen zurUckgezogen ist, so beflndet sich seine Mitte Uber 
dem Tisch h. Dieser ist in dem UehSuse g in lothrechtcr Kichtung genau 
zu verschieben. Das GrehAuse ist dureli drei Arme (vergi. Fig. 267 n. 268) 
so mit dem Maschinengestell verbunden, dass man e'6 genau einzustellen 
vermag. Die Tischplatte h dient nun znm rasctien Einstcllen der Dicke 



Fig. 271. 

des abzuschneidenden Brcttchens. Sobald der Wagen fiber dem Tisch an- 
gelangt ist, zieht man die an e beflndliche Zahnleiste zur«lck, l&sst das 
Werkstfick auf b binabsinken und presst dann die Zahnleiste wieder an. 
Es liegt dann die Unterflflche des Werkatlickes um die Dicke des abzu- 
schneidenden Brettchens unter dem Sftgenrande, und es iat nur nflthig, den 
Wagen gegen die SJlge zu verschieben. Sollen die Brettchen keilfOrmigen 
Querschnitt haben, so befestigt man auf h eine keilfOrmige Holzplalte, die 
eine entsprechend schrftgliegende FlUche darbietet. 

Der Handhebel i. Fig. 267, gehert zu dem Riemenftthrer der fiber 
dem Fussboden gelagerten Vor gel egs well e, 

Es soil das Sflgenblatt minutllch 950 Umdrehungen machea, so daas 
die Schnittgeschwindigkeit imnd 60 m sekundlich betrflgt. 

Die Sage schneidet 200 mm breite Bretter auf 800 mm Lttnge und 
400 mm breite auf 400 mm LSnge. Als erforderliche Betriebsarbeit sind 
etwa 8 Pferdekrafte angegeben. 




Wegen einer ^■el■wandten 
SJlgemascbine verweise ich 
auf die imten') angegebenc 
Quelle. 

Kigenartig iat auch die 
Daubenfilgeaage vonF.W. 
Hofmann in Breslau, Fig. 272 
bis 276. Sie soil die Fugen- 
flachen Ton Dauben fttr 
Cementfiisser und andere 
trockene Stoffe erzeugen. Die 
Fugenflaclie Ist eben, sobald 
die Daube einen Theil des 
Fasaes bildet, aber wind- 
schief, so lange die Daube 
nicht gebogen isi. Manpflegt 
deshalb die Daube in gebogcnem Zustande 80 gegon eine Kreisaftge zu 
') Zeitschr. d.Ver, deutscher Ingen. 1S92, S. 811, mit Abb. 
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ftthren , dass die Eb«ne der ietzleren durch die Axe des betreffenden 
Fasses geht. ') 

Um den Zeitaufwand fUr das Bicgen und AarBpannen zu spai-eo, ist 
bei Torliegender S&ge der Daubc eine eigenartige Bogenftlhrtmg gegeben. 
Man legt die zu fUgende Daube oben auf den Rahmen i, und zwar auf eine 
gerade L^ngsleiste, BOwie zwei rechtwinklig zu dieser liegende gekrilmnite 
Querleisten und sttltzt Eie seitlich gegen die Hebei k. Der Rabmen i ent- 
hillt zwei Kollen, die auf der Schieoe a laufen; er wird auBserdem am 
nnteren Rande des festen Ralimens d geflihi-t. Ist die Schiene a gerade 
uud llegt aie rechtwinklig zur KrciBs&genaxe, so entsteht beim Verschieben 
dee Rahmens i mit der anfgelegten Danbe cine ebene Fltlche. Es besteht 
nan die Schiene a ans zwei bei b. Fig. 272, zusammenstossenden Httlften, 
welche miltels der Schrauben c so festgehalten werden, dass jede in wage- 
reehter Ebene um iJire Schraube eine kleine Schwenkung auBzufUhren ver- 
mag. In der Kalie ibrer ftusseren Enden werden die Scliienenhftlften a 
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durch zwei Schraubenfedeni nach hinten gezogen, aber dorch zwei Hebel 
e mit Stellschraube nach vom gedrttckt, so dass ihre Lage von deijenlgen 
der Hebel e abhSngt. Die doppelannigen Hebel e sind unten den Hebeln 
g. Fig. 372 u. 275, angelenkl, welche an der Flachschiene /', Fig. 272 a. 
274, festsitzen. Letztere steckt verschiebbar in der Tasche k, welche im 
Rahmen i drehbar und mit den Hebeln b fest rerbunden ist, so daBS f mit 
h Bchwingeii muss, also auch die Lage von a sich mit derjenigen der Hebel 
h Ilndert. Stellt man die Schrauben in e so cin, dass die Schienenh&lften 
a eine gerade Schiene bilden, sobald das obere Ende von h fttr eine Daube 
keinen Platz mehr bietet, so werden die Schienenhaiften bei e zurUck- 
gedrAngt, sobald man auf i eine Danbe legt nnd zwar nm so mehr, je 
breiter die Daube ist. Da nan die eine Rolle des Rahmens i beim Vor- 
schieben anf der einen, die zweite Rolle auf der anderen Schienenhaifte 

') Wrfil. Arbey, Danbenft»gc9ttge, in D\ug\. polyt. Joum. 1377, Bd. 326, S. 34, 
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IftafC, so entsteht ein gckr dm inter Schnitt, welcher bei gat gewahlten Ver- 
hftltniBsen der verlangten Fugenfiliche genau genug eich anschliesst. Etwa 
fiber dem Buchstaben b in Fig. 272 bemerkt man auf dcm Eabmen i einen 
nach oben vorspringenden Anschiag, gegen welchen das vordere Ende der 
Daube gelegt wird, am ihr die ricbtige Lage in ibrer Lfingenrichtnng 

zu geben. I bozeichnet 
eine einstellbare Scbatz- 
platte. Die Lagerung m 
der Kreissflge ist urn den 
Bolzen n, Fig. 273, dreh- 
bar nnd kann demnacb 
in der Hohenricbtung so 
eingestellt werden, dass 
nur ein kleiner Bogen dei' 
KreiBsflge mit dem Werk- 
stfick in Berlibmng tritt, 
also die dnrcb Schr&nknng 
der Zshne herbeigefilbrte 
Erweitemng des Scbnittes 
genUgt, nm die ebene 
Sage in ihm freizuhalten. 
Es wird angegebcn, dass 
die sage taglich bis za 

, _ 8000 Sclinitte auszufQhren 

F'" 2"7 vermCge und etwa zwei 

Pferdekrafte zu ihrem Be- 
triebe gebrauche. 

d) Andere Kreis- 
sSgen. 

Die Eoeben beschrie- 
bene Sage gehOrt nur in- 
sofern iioch zu den Trenn- 
kreisBfigea , als sie die 
Werkslilcke stets in deren 

Lflngenrictitang zer- 
Echneidet. 

Abweicbend hiervou 

dient die Tischkreie- 

B ft ge , welche Baker 

Brothers in Toledo, O., 

bauen,')zumZerscbneiden 

in irgendwelcben Kicbtun- 

„. 2-« S^^- Sie wird ihrerViel- 

seitigkeit halber als be- 

sonders fUr Modellwerkstfttten geeignet bezeichnet, ist aber ebenso eine 

vortreffliche Mascliine fUr andere Tiscliieroien. 

Fig. 277 ist ein Gosnmmtbild der Masehine, Fig. 278 ist so gezeichnet, 
dass ein Einblick in il)r Inneres gewdhrt wird (man hat den Tiscb nor in 
r. deiit^rlipr Iiijj. 1901, S, fif^S. Revue iiidustrielle, JuH 1895, S. 282, 
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Linien angedeutet), Fig. 279 lasst den Antrieb der Sftgenspindel erkennen 
und Fig. 280 zei^ den Tisch in aafgekippter Lage. 

In einem drehbaren Rnhmen sind zwei Sftgenspindeln gelagert; mit 
dem Lagerrahmen ist ein Wurmrad verbunden, dessen Worm durcb ein 
Handrad gedreht werden kann, nm 
die bine oder andere S&ge Qber deu 
Tisch hervorragen zu lassen tind den 
Betrag dieses Hervorragens nach Be- 
darf einzuBtellen. ') Auf der linken 
Seite von Fig. 277 beflndet sich ein 
970 mm langer and 360 mm breiter 
Schlltten, dessen Oberflache mit der- 
jenigen des rechts gelegenen Tischee 
genaa zusammenfUUt. Er ist aaf Rollen 
gleichlanfend zor Sftgenblattebene zu 
verschieben. Eine anter beliebigem 
Winkel nach einem Gradbogen ein- 
stellbare Leiste gestattet, den Schnitt 
in dem an diese Leiste gelegten Werk- 
stlick genan in verlaDgter Neigung 
atiszafOhren. Die Bahnen des Schlit- 
tena kann man am einen m&3Sigen Be- 
trag seitwftrta verschieben, nm die Fig. 279. 
Weite des Spaltes zwischen dem Schlit- 

len and dem in F[g. 277 rechts belegenen Tisch einstellen zn kOnnen, wenn 
z. B. dickere Oder dilnnere Sftgenbiatter Oder ein BChmaler Mcsserkopf ver- 
wendet werden soUen. Auf dem in Fig. 277 rechts befindlichen Tisch ist 
eine FUhmngsleiste zu be- 
festigen (sie ist in Fig. 280 
deutlicher zu erkennen ais 
in Fig. 277), die lothrecht 
zur Tiscbflache oder bis 
zn 40" geneigt gegen ietz- 
tere, aber auch in der 
Tischflache scbrag gegen 
die Sage eingestellt werden 
kann. Es ist endlich Tisch 
und Schlitten bis zu 45** 
gegen die Wagerechtc ge- 
neigt zu verwcnden, wie 
Hg. 280 darstellt- 

Soll die Schnittflache 
einfacb schrSg gegen die ^> 

Langsrichtang des Werk- Fig. 280. 

Bttlcks sein, so kann hier- 

fttr die Schragsteliung der auf dem Schlitten einstellbaren Leiste oder die 
schrflge Lage von Tisch und Schlitten verwendet werden, je nachdem die 
Schrftge des Schnittes in der Breite oder Dicke des Holzes liegt. Filr doppelt 

') Vergl. Eichaids, Zeitachr. d. Ver. deutscher Ingen. 1885, 5. 775. 
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schrfige Schnitte wird beides benutzt. Um z. B die Seitenflttchen einer Nuth 
schwalbenschwanzfOrmigen Querschnittes zu schneiden, kippt man den Tisch 
nach Fig. 280 und bringt die Ftihrungsleiste, die sich sonst auf dem Tisch 
befindet, auf dem Schlitten an. Bemerkenswerth ist noch das Erzeugen 




Fig. 281. 




Fig. 282. 

muldenfOrmiger Vertiefungen. Tisch und Schlitten befinden sich dabei in 
der Lage, die Fig. 277 angiebt, die Ftihrungsleiste des Tisches liegt in 
dessen Ebene schrflg, und das WerksttLck wird an dieser entlang geschoben. 
Die Tiefe der entstehenden Mulde ist gleich der PfeilhOhe des iiber den 
Tisch hervorragenden Sagenabschnittes, die unterete Weite der Mulde gleich 
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der Setane dieses Sagenabscbnittea mal dem Sinus des Winkels zwischen 
FQbrangsleiste und Sftgenblattebene. Das aind wenige Beispiele der Ver- 
wendoDgsarten der vorliegenden Sfige. 

Beide Sagenbl&tter baben je 300 mm Dnrclimesser oder die eine 320mm, 
wShrend die ahdere bis zu 380 mm erhaltea kann n. s. w. Es haben die 
anf den Sfigenwelleii sitzeoden Kiemenrollen lOO mm DurcLmesser und 
125 mm Breite; sie drchen sich minutlich 2800mal. 

Das angefllhrte Beisptel einer TiBchkreiss&ge kann als Grundlage fUr 
TischkreisEJtgen, deren Aafgaben einfacber sind, dienen, abcr auch durch 
Erweitemng noch mehr yervollkommnet werden. 

EsmfigeferDerdiebemerkenswerthe Boden-Rnndschneidemaschine 
von F. W. Uofmann angefuhrt werden. Fig. 281 slellt aie in Vorderanslcht, 
Fig. 282 im Grandriss, Fig. 283 und 284 in zwei Querechnitten , Pig. 285 




Pig. 283. 



Fig. 284. 



im Lttngcnschnitt und Fig. 28ii ecliaubildlich dar. Das SOgeblatt s Fig. 282 
ist nacli dem Ansscfanitt einer Kugelflache gestattet, eo dass die Rnndung 
des zwischen die Scbeiben d and e gespannten Werksttlckes sich so gut 
als mOglich der Sftgenflftche anpasst. Die stftiilerne Welle des S^enblattes 
dreht sich in zwei sehr langen, mit Ringschmierrorrichtung ausgestatteten 
Lagem, die auf gcmeinsamer Platte sitzen und mit dieser auf dem Schiitten b 
eingestelh werden kOnnen. Der Schiitten b ist mittels einer Scbraube und 
des Haudrades c an dem Mascbinengestell zu verschieben. Durch diese 
Einstellungen wird mOglich, verschieden grosse BOden mit ein und derselben 
Sftge zu bearbeiten. Dicht neben dem Siigenblatt aitzt ein Messerkopf m, 
nelcher die zweite Abschrftgung des Bodenrandea herstellt. a bezeichnet 
die AntriebsriemenroUe der Sttgenwelle. 

Der zu rundende Boden ist aus Brettern mittels Dtlbbel zusammen- 
gefQgt; er wlrd zwischen die Scheiben li undegelegt und durch Andrilcken 
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der Scheibe e festgehalten. e ist mit spitzen Stiften versehen, welche in 
das Holz eindringen und als Mitnehmer wlrken. Sie gestatten ausserdem 
eine gewisse Ungleichheit in der Dicke des Holzes (vergl. S. 106). Bei 
grOsserer Ungleichheit werden die Stifte elastisch nachgiebig angeordnet. 
Es dreht sich nun d mit seinem Zapfen lose in einem Kopf des Rahmens f 
(Fig. 283). Die Ittngere Welle von e steckt in zwei an f ausgebildeten 
Lagem und ist in ihnen verschiebbar und durch ein Wurmrad r drehbar. 
Eine Schraubenfeder (vergl. Fig. 282) sucht die Scheibe e immer zurilck- 
zuziehen; mittels des Hebels I wird sie gegen d verschoben. 

Der Rahmen /*, Fig. 283, ist nun um die lothrechte Welle ^ zu schwenken; 
seine freie Seite sttltzt sich mittels einer Rolle auf der gekriimmten Bahn h, 
und das Gewicht q, Fig. 281, sucht den Rahmen f in Bezug auf Fig. 281 




Fig. 285. 

und 282 stets nach links zu drehen. Ein Schlitten n ist Iflngs einer am 
Maschinengestell festen Bahn wagerecht verschiebbar; die Kette des 6e- 
wichts ist mit n verbunden, und sucht letzteren in Bezug auf Fig. 281 
und 282 nach links zu schieben, wahrend der ebenfalls mit dieser Kette 
verbundene Trethebel p zum Verschieben des Schlittens nach rechts dient. 
Wenn der Schlitten n in seiner ttussersten Stellung nach links sich befindet, 
so liegt das mit dem Hebel I behaftete Ende des Rahmens f ebenfalls links, 
und das zwischen die Scheiben d und e gelegte Werksttlck befindet sich 
ausserhalb des Bereichs der Sage s. Tritt man nun p nieder, so triflPt der 
Schlitten n gegen den Hebel I und nahert zunachst die beiden Scheiben d 
und e einander, d. h. spannt das zwischen sie gelegte Werksttlck ein. Tritt 
man p noch mehr nieder, so schiebt n den Rahmen f in die Lage, welche 
Fig. 282 und 281 angeben und die Sage komnit zum Angriflf'. Gleichzeitig 
ist aber die Welle des zum Wurmrad r gehOrigen Wurmes nach rechts 
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bewegt Qnd grcift mit dcm an ihm festen Kuppelstfick in die Reibkupp- 
lang i. Durch die Schnurrotle k wird i langsam gedreht, folglicb jetzt 
auch die Scheibe e und das eingeklammerte Werkstllck. WAhrend des 



ArbeJtens hftit man den Tret- 
hebel p darch eincn Vorsteck- 
stift in seiner tiefsten Lage. 
Nachdem e sich einmal gedreht 
hat, ist der Boden fertig, man 
zieht den Vorsteckstift herauB, 
und esbewegen sich die Theile « 
und fin die Anfangslage zniiick, 
wobei der gerundete Boden 
niederftllt und durch eine Rinne 
(vergl. Fig. 284 und 285) nach 
aassen rollt. 

Die Maschine bearbcitet 
Bftden fttr Cementfasser u. dergl. 
von 200—615 mm Durch- 
messer, es drcht sich die 
EreissSge minutlich 3500 
mal nnd es ist derArbeits- 
aufwand zu etwa zwe! 
Pferdekrfiften angegeben. 

3. TrommelBiigei). 

Sie werden nur in beschrflnktem Maasse vcrwcndet, nftmlich 
legen des Holzes in Fassdauben, Eimerdaubeu u. s. w., weshnlb 
ein Beispiel angefiihrt werden soil. 




Fjp. 287. 



zum Zci- 
hier nur 
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Fig. 287 ist die Endansicht, Fig. 288 die Vorderansicht, Fig. 289 der 
Gnindriss und Fig. 290 ein Schaubild der sehr gut ausgebildeten Trommel- 
sttge von F. W. Hofmann in Breslau. Die rOhrenfCrmige Sttge s ist an 





einem Rande mit ZUhnen versehen (vergl. Fig. 288), an dem anderen Rande 
mittels eines topfartigen KOrpers auf ihrer Welle befestigt. Letztere ruht 
in zwei je 340 mm langen Lagem mit Ringschmiervorrichtung und wird 
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dnrcli die KiemenroUe a angetrieben ; sie drebt eicli minutlich 1200mal. 
Der Schutzring b deckt die Ztthne so viel als inOgUch. 

SeitwttrtB TOD der 8&ge ist am Maschtnenge&tell ein langes Bett be- 
festigt, auf dessen gehobelien Bahnen aich der leichte, hub Schmiedeeisen 
bergestellte Wagen c Terschieben ISsst, und zwar mittels der Handhabe d. 
Zwei einatellbare Anechlfige i begrenzen den Weg des Wagens. 

Das za zerschneidende 9olz wird mit der linken Hand auf den Wagen 
gelegt, mit seinem hinteren Ende gegen die Zahnleiste g gesttitzt und mit 
der Flitche, welohe beim Abtrennen der vorigen Daube entstand, gegen die 
einstellbare Leiste h gelehnt. h wird mittels des Handrades k so eingestellt, 
dass beim Vorschieben des Holzes die Sage eine Daube bestimmler Dicke 
abtrennt. Diese Canbe f&llt, nactidcm sie abgetrennt ist, in eine innerhalb 
der SUgentrommel htlngende Mulde (vergl. insbesondere Fig. 287). TJm die 
Danbe heranszafOrdern, ist an den Wagen eine Stange e geklammert, die 
anderscits an einem auf dem Rande der Mulde fahrbaren Karren nebst 



Tig. 290. 

Riiumplatte f sitzt. Diese RSumpiatte wird mit dem Wagen znnflchst vor- 
warts geschoben und dann zui'Uckgezogen , wobei sie die abgeschnittene 
Daube mitnimmt. Beach tens werth ist die gute Versteifung des Masctiinen- 
gestelles, die hier nothig ist, weil TrommelaSgen eher Zitterungen des 
Gestelles veranlassen als Kreissftgen. 

Die vorliegende SSge liefert Dauben f(ir 460 mm weite und 900 mm 
lange Fitsser, bedarf zu ihrera Betriebe etwa 5 — 7 Pferdekrafte nnd liefert 
im Tage bis zu 6000 Dauben. 

4. Bandsag«n. 

a) Blockbandsfigcn sciieinen insbesondere fiir selir dicke BICcke 
gebaut zu werden. Die durch Fig. 291, 292 und 293 in zwei Seiten- 
ansichten und einem Grundriss dargestellte, von der Allis Co, in Milwaukee, 
Wise., gebaute Sageraascliine Iftsst bis 1800 mm SchnitthChe zu. Die Band- 
roflen haben 2800 mm Durchmesser und 300 mm Breite. Die untere, an- 
getriebene Bolle besteht aus Gusseiseu und liat gesctirankte Arme (vergl. 
S. 61), wahrend die obere Eolle achmiedeeiserne , schrRgstehende Anne 

Flichet, Hanilbuch der WcrkieiiKinischineakunde. II. 10' 
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enthftlt. Beide zugeh5rige Wellen sind zweiseitig gelagert. Die Lager der 
unteren Welle hsingen am Fuss des Hauptmaschinenbockes, wfthrend die 
Lager der oberen Welle an diesem Bock lothrecht zu verschieben Bind. 
An den Bahnen des Bockes Ittsst sich zun&chst die Platte a verschieben, 
und zwar mittels der zwei Schrauben h, an deren unteren Enden sich 
Wurmradvorgelege befinden, die durch das Handrad c bethfttigt werden. 
Auf zwei Vorsprtlngen dieser Platte ruht, gewissermassen so, wie der Wag- 
balken einer Wage anf seiner Pfanne, der vierkantige Stab d^ so dass er 
auf den Vorsprtlngen rechtwinklig zu seiner L£lnge zu pendeln vermag. 
Er sttltzt auf der anderen Seite seiner Mitte die lothrecht verschiebbaren 
Stangen e, wUhrend zwei an ihm feste Hebel /*, Fig. 291, durch ein gemein- 
sames Gewicht belastet sind. Die Stangen e tragen an ihrem oberen Ende 
je ein langes Lager. Diese sind gegeniiber den Stangen 6, beziehungsweise 




Fig. 293. 

der oberen, dicken FUhrungsstticke um eine wagerechte Axe drehbar, auch 
mit den runden FUhrungssttlcken um deren lothrechte Axe zu drehen, so 
dass sich die langen Lager den Zapfen ohne weiteres anschmiegen. Das 
in Fig. 292 links belegene Lager ist ausserdem rechtwinklig zur BildflUche 
zu verschieben, und zwar durch eine Schraube mit Sperrrad und Ratschen- 
hebel ^, so dass ohne Umstande ein Nachstellen der Lage der oberen Welle 
gegeniiber derjenigen der unteren Welle stattflnden kann. 

Die untere Blattfilhrung sitzt am Maschinengestell fest; es schliesst 
sich ihr eine Kappe A, Fig 291 und 293, an, welche herabfallende Spftne 
von der unteren Rolle mOglichst fern halt. Die obere Blattfilhrung ist an 
dem Arm i einstellbar und mit diesem langs einer lothrechten Bahn mittels 
einer Schraube zu verschieben. Um diese Verschiebung rasch vollziehen, 
also die Lage der oberen Blattfilhrung der Blockdicke in kurzer Zeit 
anpassen zu kOnnen, wird die betreffende Schraube unter Vermittlung 

10* 
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«mes Kehrgetriebes durch einen Riemen von der RiemetiroUe k. Fig. 292 
and 293, ans angetrieben. Der Hebel I, Ff^. 292, dfent zum Suuem des 
Kehrgetriebes. 

Aaf der Haaptwelle t^g. 392 sttzt eine RiemenroUe m, welche die 
RiemenroUe n, Fig. 292, mid 293 dreht und damit die bereite genaante 
RiemenroUe k. Die Welle von n dreht auBserdeni dnrch ein Kegelradpaar 
die zum Weiterftihren der abfallenden Bretter dienende Walze o. Nacti 
UmstAnden wird eine Zahl solcher Walzen angeordnet, wie in Fig. 292 an- 
gedentet Ist, nm die Bretter selbattlitttig abzuftthren.') 

Die Antriebsriemenrolie p liat 1525 mm Durchmesser und 305 mm 
Breite; sie soil Eich minutlich 350mal drehen, so dass die sekundlictie Schnitt- 
geschwindigkeit etwas tiber 30 m betrftgt. 

Von dem Blockwagen w enthftlt Fig. 291 einen kleinen Ttieil; in 
Fig. 293 ist eine der Schienen q angegeben. 



Fig. 294. 

Andere aufrechte Block bandsAgen sind an nnten verzeichneten Stellen 
beschrieben. *) 

Ausser der aufrechten Anordnitng der Blockbandsiigen bcnutzt man 
aueh die liegonde. Es wird der zu zerlcgende Block auf einen Wagen ge- 
legt und don befestigt, wahrend ein Trum der BandsSge in wagerechter 
Riohtung schneidet. 

Laiidis^J ordnet die Lager der Baudrollcn fiber dem Wagen an und 
bant demnach die Maschine im ganaen tiber dem Fussboden auf. Kircliner 

'I Vergl. Schiieidemiihlenanlage von Smith & Co. in Miniiiapolis, Zeitscbr. d.Ver. 
dentscher Iiiiten. 1894, S. 1175, mit Abt. 

*> Dinffl. polyt. Joum, 1C73, Bd. 209, S. 464, mit Abb. Prakt. Masoh.-Constt. 1887, 
B. 47, iiiit St'haubild. Bevae gunerale des mactines oiitiU 1888, S. 167, uiit Abb. Iron, 
MKrz 1891, S. 269, mit Sohaubild. Zeltscbr. d.Yer. deutscher Ingeu. 1891, S. 167, mit 
Scbanbild. Industries, 20. Mai 1892, S. 492, mit Sohaiibild, Zeitschr. d.Ver. deutscher 
In^en. 1901, S. 690, mit Schaubild. Fahrbare, Portef. ecouomique des maschines 1874, 
Tat. 19 11. 20; Prakl. Ma.sch.-Constr. 1875, S. 146, mit Abb. 

», Zeitwhr. d.Ver. deutscher Ingen. 1896, S. 552, mit Sibaubildi 1901, S. 689, mit 
Sehaubild. 
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& Co. in Leipzig bringen statt dessen die Bandrollen links und rechts vom 
Wagen an.*) 

Fig. 294 ist ein Schaubild der Kirchner'sclien Sftge, Fig. 295 eine 
Vorderansicht, Fig. 296 ein Grundriss und Fig. 297 u. 298 sind Seiten- 




ansichten derselben. Die Bandrollen haben 1800 mm Durchmesser und 
kdnnen 130 mm breite S^genblatter aufhehmen Die grdsste zul^ssige Block- 



^) Zeitschr. d.Ver. deutacher In^en. 1900, S. 481, mit Abb. 
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dicke in wagerechter Kichtung betrftgt 1300 mm und daa arbeitende Sagen- 
tmm befindet sich hOchstens 1200 ram Uber der Wagenoberflftche. Erheb- 
lich dttnnere Blticke kfinnen paanreise neben einander anf den Wagen ge- 
legt werden. 



Das Ma8cfaiDengeste]l besteht aos einer krflftigen Gnuidplatte, zwei 
StOndem and einem QuerstUck. Nach der Fig. 296 bis 298 sind die StUnder 
durch krumme Hilfestander noch gegen den FuBsboden abgesteift; diese 
Abgteifnng fehlt in dem Scbaubilde Fjg. 294. 
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An den lothrechten Sttodem sind die beiden, durch vier starke Bolzen 
d zu einem Ganzen vereinigten Lagergestelle lothrecht zu verschieben, und 
zwar durch Schrauben, die in den Stftndem angebracht sind. Die Schrauben 
sind an ihrem oberen Ende mit Kegelrftdem versehen und werden mittels 
dieser von einer fiber ihnen liegenden Welle in genau gleichem Grade ge- 
dreht. Dlese Welle wird durch ein Stimradpaar von der Welle m be- 
thlltigt, und m kann entweder durch das Handrad I oder die RiemenroUe 
n, Fig. 296 u, 298 gedreht werden. Das Handrad I benutzt man, um die 
HOhenlage des SAgenblattes genau einzustellen, wfthrend die RiemenroUe n 
die Rollenlager rasch nach oben oder unten verschiebt. Zu dem Zwecke 
liegen neben n lose Rollen doppelter Breite und auf diesen ein oflfener und 
ein gekreuzter Treibriemen, 
die nach Bedarf mittels des 
Handhebels o, der den Rie- 
menfilhrer bethfttigt, auf n ge- 
sohoben werden. In Fig. 295 
ist die oberste und unterste 
Lage der Sftge und ihrer Rol- 
len durch gestrichelte Linien 
angegeben. 

Die Bandrollen a, Fig. 
295, 296 u. 298, sind zwei- 
seitig gelagert und zwar in 
langen Lagerbilchsen, die um 
eine Queraxe in den Lager- 
gestellen schwingen k5nnen. 
Auf der in Fig. 295 u. 296 
rechts belegenen Bandrollen- 
welle sitzt die Antriebsrolle b 
fest. Sie wird von einem 
seitlich liegenden Vorgelege 
aus betrieben; um den Treib- 
riemen in den verschiede- 
nen HOhenlagen derRolle 
h in unveranderter Spannung 
zu erhalten, wirkt eine Spann- 
rolle auf ihn ein. Das rechts 
belegene Lagergestell c be- 
darf keiner besonderen Erlftuterung. In dem links liegenden beflndet 
sich die Vorrichtung zum Anspannen des SAgenblattes. Es sind die Rollen- 
lager in wagerecht an e verschiebbaren Schlitten f untergebracht. Jeder 
dieser Schlitten ist mit einer Schraube g versehen, deren Mutter in dem 
Lagergestell gedreht und auch in der Axenrichtung verschoben werden 
kann. Gegen das rechts hervorragende Ende jeder dieser Muttem legt sich 
ein kurzer Hebel h, Fig. 295, beide Hebel h sind an gemeinsamer Welle 
ausgebildet und werden unter Vermittlung weiteren Hebelwerks durch das 
Gewicht q belastet. Eine kleine Winde gestattet, das Gewicht q zu heben, 
um die Sage zu entspannen. Wegen ihrer Ktirze kOnnen die Hebel h sieh 
nur geringen Verschiebungen der zugehOrigen Lager anpassen, grOssere Ver- 
schiebungen mtissen durch Aendem des Abstandes zwischen dem Angriffs- 




Fig. 297. 
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pankt von A and dcm Lager hervorgebracht werden. Hierzn dienen die 
Schraabe g and ibre HaRer. Mit letzt«rer ist ein Woimrad i so Terbnnden, 
dass die Verscbieblichkeit der Matter nicht behiodert irird, leiztere aber 
sich mit dem Wnrmrade drehen mtiss. Die zn den heiden WnnnrAdeni i 
gebOrenden Wnrme sitzen aof gemeinsamer Welle fest and werden darch 
ein Handrad gedrebt. 

Ttia KBJHpn RIottftllimnirAii 



Fig. 298- 

Seil einer Walze an, die durch Wunn und Wormrad so zn drehen iat (vergl. 
Fig. 294 rechts), dass das Seil die erforderlicbe Anspannung erfUbrt. Die 
Rolle p nebst zugehOrigem Antriob liegt nnter dem tVssboden der Schneide- 
mable. p wird, wie aus Fig. 295 ersichtlich, durch Reibrfider von der 
Welle r ans angetrieben, und r erfShrt seine Drebung ftir den langsamen 
Arbeitsgang von der dreistaflgen Rolle s, Fig, 296 u. 298, aus, fttr den 
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raschen RUcklauf von der Riemenrolle t aus. s und t werden durch das 
seitwftrts liegende, nicht gezeichnete Hauptvorgelege der S^emaschine an- 
getrieben. Auf der Welle von s sitzt eine Reibscheibe, welche die loth- 
recht verschiebbare Reibrolle v dreht, und auf der zu dieser gehdrigen 
Welle befindet sich ein Wurm, welcher mit einem auf der Welle r frei 
drehbaren Wurmrade im Eingriflf steht. Rechts von demWurmrade steckt 
auf der Welle r ein Kupplungskegel, welcher das Wurmrad mit r zu ver- 
binden gestattet. 

Die Riemenrolle t sitzt mit einem Reibkegel gemeinsam auf einer ver- 
schiebbaren Welle. Dieser Reibkegel kann gegen einen auf der Welle r 
festsitzenden geschoben werden, so dass r von t aus gedreht wird. Die 
Verschiebung der in Rede stehenden Welle und ihres Reibkegels erfolgt 
durch ein in Fig. 296 leicht erkennbares Hebelwerk mit Hilfe der Zug- 
stange y, Der Hebel, mit dem die Zugstange y verbolzt ist, greift in den 
Halsring des auf der Welle r verschiebbaren Reibkupplungskegels w, so 
dass dieser und der mit t verbundene Reibkegel gleichzeitig verschoben 
werden. Zieht man die Stange y nach links, so wird das oben erwfthnte 
Wurmrad mit der Welle r gekuppelt und der Wagen langsam gegen die 
Sage geftihrt; bewegt man y nach rechts, so wird zunftchst diese Kupp- 
lung gel5st und der Wagen in Ruhe versetzt, und nach weiterem Verschieben 
von y treten die Reibkegel in Thfttigkeit, die den raschen Rtlckgang be- 
wirken. Die Stange y hftngt durch einen Winkelhebel und eine zwelte 
Stange mit dem Handhebel z zusammen. Dieser ist mit einer Klinke ver- 
sehen, die tLber einem, drei Kerben enthaltenden festen Btigel verschoben 
werden kann und durch Eingreifen in eine dieser Kerben den Hebel in 
seiner Mittellage oder seinen Endlagen festhalt. 

Die Reibrolle v, welche die Zuschiebung vermittelt, wird durch Hebel 
und die Stange w Iftngs ihrer Welle verschoben. tv ist an seinem links- 
seitigen Ende mit einer Zahnstange ausgerfistet, in die ein auf einer 
stehenden Welle sitzendes Zahnrad greift. Diese Welle wird durch einen 
Handhebel x gedreht. 

Es liegen demnach die Steuerungsmittel : Hebel x ftLr die Zuschiebungs- 
gr5sse, Hebel z fur die Bewegungsrichtung des Wagens, beziehungsweise 
dessen Ruhe, Handrad I fflr die genaue und Hebel o fUr die rasche loth* 
rechte Verschiebung der Sage sehr nahe und handlich bei einander. 

P) Andere Bandsagen dienen als Trennsagen, oder sind insbesondere 
far das Schneiden windschiefer Flachen der SchiffshOlzer eingerichtet, oder 
als Tischbandsagen fiir mannigfache Zwecke im Gebrauch. 

Die Trennsagen unterscheiden sich von den sonstigen Bandsagen 
im wesentlichen nur durch die Zuschiebung des Holzes durch Walzen. *) 
Es ist aber auch vorgeschlagen, sie mit mehreren Bandsagenblattern aus- 
zurttsten, um gleichzeitig mehrere Schnitte zu erzeugen.*) 

Das Schneiden windschiefer Flachen erreicht man durch all- 
mabliches Schwenken der Bandsagenrollenlager gegentlber dem zur Ftth- 



^) Dingl. polyt. Journ. 1879, Bd. 232, 8. 306, mit Schaubild. American Machinist, 
28. JuU 1892, S. 1, mit Schaubild. 

«) Dingl. polyt. Joum. 1881, Bd. 240, S. 180, mit Abb.; 1883, Bd. 250, 8. 61, mit 
Abb.; 1885, Bd. 258, 8. 9, mit SchaubUd. Engineering, Juni 1885, 8. 649, mit 8chaubild. 
The Engineer, Mftrz 1889, 8. 197, mit 8chaubild. Industries, Mai 1890, 8. 461, mit 
Schaubild. 
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rung des Holzes dienenden Tisches. Eine hiibsche ZuBammenstellung dahin 
gehOriger Anordnungen findet man in unten verzeichneter Quelle.^) 

Von den Tischbandsttgen ist S. 47 bereits ein Beispiel angegeben. 
Sie enthalten hftuflg ftir die Stiitznng nnd Zuschiebung der Werksttlcke nnr 




600 — 



Fig. 299, 



den glatten Tisch, werden aber oft auch mit Ftihrungsbacken (Fig. 162), 
Speisewalzen (Fig. 262) u. s. w. wie die Tischkreissftgen ausgertistet. 



*) Industries and Iron, 23. August 1895, S. 158, mit Schaubildem. 
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6. Scltw«iba^n. 

Tisch-Bandsfigen mit schmalen BItlttera sind in ereter Linie als Schweif- 
sM^n geeignet and uls solche allgemeia gebrauchlich. Sie lassen sich aber 
nicbt verwenden filr solcho knimme Schnitte, welche den Hand dee Brettea 
nicUt erreichen. Fttr diese 
.ist der AuBgftDgspunkt des 
Schnittes ein gebohrtes Loch. 
Man muBS das S&genblatt 
dorch dieees h indnrc hate eke n , 
also ein SSgenblatt beBchrSiik- 
ter Lange anwenden, dessen 
Enden ron der EinspannTor- 
richtting bequem gelOat wer- 
den kSnnen. 

Die betreffenden SUgen 
fOhren allgemein den Namen 
Laubsftgen. 

DasWerkstQck wird anf 
ein em wagerechten Ttsch ge- 
ftthrt nnd das lothrechte 
Sagenblatt oben und unten 
eingeklemmt, and zwar ent- 
weder nach Art der Seiten- 
oder Btlgelgatter (S. 59) oder 
hfiutlger, mdem das obere 
SSgenblatt dorch eine Feder 
nach oben gezogen wird, 
wfthrend die Angel des un- 
tereo Sftgenblattendee, durch 
Kurbel nnd Lenkstange be- 
thUtigt, die anf- und ab- 
gehende Be wegnng des Sftgen- 
blattes bewirkt. Fig. 299 bis 
302 Btellen eine AasfUhrung 
von F. W. Hoftnann dar. Im 
Ensetbeil des Maschinen- 
gestelles t iBt die Eurbel- 
welle a gelageit; sie dreht 
Bich minutiich 450mal. Die 
Lenkstange b tlbertrfigt den 
Knrbelhubanf dievierkantige 
Fahmngastange c, an deren 

oberem Ende das Sttgenblatc ' ""^ -- 

festgeklemmt wird. Ueber 

dem Gestell t, beziehungsweise dem TiBch m ist an der Decke der 
Werkatatt ein hangendes Holz e befestigt; Spannstangen schUtzen e gegen 
seidiche Schwanknngen. An e sitzt die gasseiseme Platte n, an deren 
nnterem Ende sich die FUhrung g fiir die obere FObntngsstange d be- 
flndet. Am oberen Ende von n ist die Blattfeder f angebracht, welche 
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diirch einen Riemen mit d in VerblnduDg steht. Es kann n nebst g nach 
Bedarf nm 100 mm an e Id lothrecbter Richtang verscboben werden und 
zwar — nach LOsen der Befestignngsschraaben — mittels eines, an der 
Welle h sitzecden Zahcrades, welches id eine an e feste ZahnstaDge greift. 
EbeQBO vermag man die Ftthmngestange c gegenQber der Lenkutange b za 
verscfaieben. Beide Verschtebnngen haben deD Zweck, die gegensfltzliche 
Lage der FUhmngsstangen der 
Sagenblattiange anzapassen. An 
g ist eine kleiDe, von der oberen 
FiihmDgsetange d bethatigte 
Luftpnmpe i angebracbt, welche 
tuiterVermittelungeinesGuDimi- 
schlanches das auf dem Tisch m 
liegende Werkstfick von Sftge- 
spanen befreit. Die Stange des 
Riemenffihrers liegt platt auf 
dem Fussboden und wird durch 
den Fuss des Arbeiters gesteuert. 
Nicht selten macbt das An- 
bringen des Holzes e, Fig. 299 
und 300, Schwierigkeiten; auch 




Fig. 301. 



Fig. S02. 



leidet die Beleuchtnng der Werkstatt durch die herabhftngenden OerOste. 
Mao verbindet deshalb die Feder und die obere Ffihrung wohl durch einen 
BUgel mit dem am FuBsboden befestigten Gestell. Urn aucti das Sperrige 
der gewOhnllchen Blaltfeder za vermeiden, verwendet man statt ibrer eine 
Spiral feder. ') 

e, Gattena^n. 

Von den Gattersagen mit einem Blatt verdienen nurnoch die liegenden 
Gatter grOsseres Interesse. 

') Dingl. polyt. JoQrn. 1885, Bd. 258, S. 202, mit Abh. 
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Fig. 303 zeigt ein solchee im Schaabild, nach der AuBfahrung von 
A. Goede in Berlin N. Wie sclion frtiher (S. 37) angegebeo, wird das 
eigentliche Gatter Iftngs schrfigliegender Bahnen hin- nad herbewegt, welche 



an gemeinsamer Platte sitzen. Diese Platte wird an Stfindern in lothrechter 
Riehtung versehoben, um die Dicke des abzuschneidenden Holzstttckes ein- 
znstellen. Auch die Blattfiihrungen sitzen an der Platte. 
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Demgemfiss beflndet eich der Zapfen, an welcben die Lenkstange 
greift, in sehr verechiedenen HOben, niid ist nOthig, die Leukstange sehr 
lang zu machen, nm den Druck auf die FUhningen dee Gutters in za- 
lassigen Grenzen zn halten. Die grosse Lftnge der Stange ist aber aach 
nOtbig, nm zn verbQteii, daas sie mit 
dem WerkstUok in BerOhrung tritt. ^* ^'^ 



Pig. 305. 

damit die llassenwirkung nnmittelbar auf die Lenkstange tibertragen wird. 
Es ist ferner n&tbig, die Masse des Gatters und der Leukstange an der 
Kurbel, dem Kurbelzapfen mOglichst gegenUber, anszugleichen, da andern- 
falls die Knrbclweilenlager kanm dauemd festzulegen sind. 
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Der Blockwagen bietet nichts Beraerkenswerthes. Klauen, die durch 
Schrauben angedrtlckt werden, halten den Block fest, der Wagen wird auf 
Schienen m5glichst genau geftthrt und durch Zahnstange nnd Rad bin- und 
herbewegt. Zur Bethatigung des zuletzt genannten Rades dient nun die 
Einrichtung, welche die Fig. 304 und 305 im Aufriss, bezw. Grundriss dar- 
Mellen.^) Am Schwanzende der Kurbelwelle A sitzen verscbiebbar zwei 
Daumen D und E, welche auf die RoUen P der doppelarmigen Hebel Q 
wirken und mittels der Stangen F die zum Sperrrade ^"gehOrigen Klinken H 
heben. Blattfedem S unterstiitzen das Gewicht der Stangen F und der 
mit ihnen verbundenen Theile, um die Rollen P mit den Daumen stets in 
sicherer Ftthlung zu erhalten. Das Rad K dreht zunachst ein auf der 
Welle J lose steckendes Kegelrad. Auf J sitzt das in die Zahnstange des 
Wagens greifende Zahnrad, so dass nach Kupplung des soeben erwtthnten 
Kegelrades mit der Welle J die Daumen D und E den Wagen ruckweise 
verschieben. Durch Wahl der Gestalt dieser Daumen ist theoretisch 
mOglich, den Wagen genau in geradem Verhaltniss zur Sagengeschwindig- 
keit zu verschieben (vergl. S. 37), und indem man den Daumen verschiedene 
Querschnitte giebt, weiter m5glich, dieses gerade Verhaitniss filr alle Zu- 
schiebungsbetrage zu erreichen, indem man die Daumen mit den zuge- 
hOrigen Querschnitten tiber die Rollen P bringt. 

Mit der losen Rolle der Kurbelwelle ist eine Rolle C verbunden, 
welche die Rolle G betreibt. Von hier aus wird ein auf J lose steckendes 
Kegelrad gedreht, welches, wenn mit J durch den Reibkegel L gekuppelt, 
den Wagen rasch zurttckfiihi't. 

Das Verschieben der Daumen D und E sowie das Steuern des auf J 
verschlebbaren Kuppelstiickes geschieht vom Standorte des Arbeiters aus, 
an der linken Seite der Fig. 305. Daselbst sieht man auch ein Handrad, 
welches zum Drehen der auf dem Maschinengestell liegenden Welle dient. 
Diese dreht durch Kuppelrader zwei zum Heben und Senken der Gatter- 
ftlhrung dienende Schrauben. Man benutzt das Handrad ftir das Senken 
der Gatterftihrung und ftir das genaue Einstellen. Behufs Hebens wird 
die oben liegende Welle durch eiuen von der Rolle M, Fig. 305, bethiltigten 
Riemen gedreht. 

A. Goede giebt fiir seine Sagen folgende Verhaltnisse an: 

Gr5sste Weite 

zwischen den Blattftihrungen 720, 1000, 1200, 1550 mm 

Sagenhub 520, 630, 785, 950 „ 

Minutliche Kurbeldrehungen 330, 280, 230, 140 „ 
Betriebsarbeit 3 6 8 10 Pferdekrafte. 

Fig. 306 bis 310 stellen ein Bundgatter mit Unterbetrieb von 
F. W. Hofmann dar. Nach Fig. 306 und 307 liegt die Hauptkurbelwelle in 
vier Lagern; ausserhalb des einen ausseren Lagers ist die Kurbel h auf- 
gesteckt, welche die Zuschiebungswalzen bethatigt. Nach der Theilfigur 
309 sind nur zwei Lager fiir die Hauptkurbel vorhanden, und die Zu- 
schiebung ist von der Gegenkurbel b abgeleitet. Nach dem Schaubilde 
Fig. 310 sind ebenfalls nur zwei Hauptwellenlager vorhanden, die Zu- 
schiebung bewirkt ein auf der Welle sitzendes Excenter. Das bedeutet, 
dass Hofmann jede dieser drei Formen ausfilhrt. Im iibrigen gleichen 

') D. R.-P. Nr. 36232, 37458, 41950 und 46390. 
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Fig. 80r>. 
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Fig. 307. 






Fischer, Handbach der Werkzeugmaschinenkunde. IL 
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sich die abg^ebildeten Emricbtungcn. Zum Betriebe dient eine feste und 
eine lose Riemenrolle. Erstere hat 1000 mm, letztere nnr 995 mm Durch- 
meseer, so dass der Riemen, wenn er aaf der losen Rolle liegt, weuiger 
geepannt tat, ala wenn er arbeitet. Die Nabe der losen Rolle ist 314 mm 
lang uad mit Weissmetall ansgegossen. Beide RoUen siud zweitbeilig and 
ihre Uitlften durch je acbt Scbrauben zoBanunengebalten. Die Riemen- 
fdbrerstange c. Fig. 306 unten links, ist verzahnt, in die Verzahnung greift 
ein anf der stebenden Welle d sitzendeB Had. Die 
Welle d enthfllt in handlicher HOhe fiber dem Fnss- 
boden ein Hand-Rad, mit deesen Hilfe man den 
Eiemenftlhrer verseliieben kann. 

Urn die Eurbelwelle rasch still zu stellen, 
presst man den Bremsklotz e mit Hilfe der Zug- 
Btange f gegen den Schwungradkranz. Mittels 
einer zweiten Zugetange g werden Elinken gegen 
Kerben des einen Sctiwungrades gescboben nnd 
damit die Knrbelwelle gefahrlos gedreht. Die 
beiden Stftnder des Gestelles Bind auf einer brelten 
und langen Orundplatte befestigt, ihre Stand- 
haftigkeit ist noch gesteigert durch ein hohes 
Queratllck zwischen den Kopfenden und zwei unter 
den Zoschiebaugswalzen belegene QnerstUcke, bo 
dass das Gestell ein starres Ganzes bildet. 

An dem Gestell sind die acht gnsseisemen 
, Gleltbahnen I, Fig. 307 und 308, befestigt, an 
welcben die mit dem efgentlichen Gatter ver- 
bundenen PockholzklOtze k geftlhrt werden. Zwei ' 



Fig. 308. Fig. 309. 

dieser KlOtze habcn schweinsrttckenartigen Qnerschnitt, urn ein seitUcbes 
Verschieben des Gatters oder Silgenrabmens zu verhtiten. Der S^genrahmen 
besteht aus Stahlplatten k und den IfOrmigen Stielen i. Zwischen die 
Flatten h, welcbe das obere QuerstUck des Sagenrahmens bilden, sind die 
Zapfeii genfetet, an welche die sebr langen Lenkstangen greifen. Letztere 
baben IfOrmigen Querschnitt. 

Kur die unteren, den Block tragendcn Walzen n werden angetrieben. 
Da diese erfahmngsgemilSB in der Mitte sehr stark abgenutzt werden, so 
sind sie, nach Fig. 307, aus einzelnen, auswechselbaren Theilen zusanunen- 
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gesetzt. An den frei lieransragenden Enden der Walzenwellen sitzeu die 
Stimrfider o and in diese greift das mit dem Spenrade q rerbundene 
Zahnrad p. Von der nnten belegenen Kurbelwelle aua wird durch eine 
Lenkstange'der Hebel r betbatigt, welcher um einen am MascbiDengestell 
festen Zapfen ft'ei zn schwingen vermag. Aaf ihm ist der Zapfen der 
Stange s za verschieben and festznstellen. Die Stang'e s wirkt auf die 
Scbwinge t, in welcher die thfitigen Klinken u gelagert sind. Mtt Hilfe 



Pig. 310 

der Stange w kOnnen die Klinken « aasgehoben werden, am die Zuschiebung 
plCtzlicb zu unterbrechen. Die auf eiuem featen Bolzen steckende Elinke v 
hindert eigenmftchtigeB Zortlokdrehen des Rades q. Durch Verschieben des 
zu s gehOrigen Zapfens aaf dem Hebel r kann der Zuschtebangsbetrag 
fUr jedcn Schnitt von 1 mm bis 10 mm geftndert werden. 

Die Drackwalzen x sind in den anteren Enden der Zahnstangen m 
f^ei drehbar gelagert and werden durch die in m greifenden Zahnrftder y 
nach anten gedrflckt oder empor gezogen. Zu dieaem Zweck sitzen aaf 
den Wellen von y die grossen, eigenartig Terzahnten RAder 2, in welche 

11* 
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zwei Einzahnrftder greifen, welche mittels der Eurbeln a bethati^ werden. 
Die Wellen der Einzahnrftder sind in den belasteten Hebeln gelagert, welclie 




.&.„ 



die Walzen x niederdrttcken sollen. Dutch Verwendung der elgenartigen 
Uebersetzung der Hebelbelastung auf die Rfider z wird dem Arbeiter leicbt, 
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die Druckwalzen x stets gehOrig belastet zu erhalten; durch das an jeder 
Kurbel a angebrachte Gewicht wird ein eigenmachtiges Zuriickdrehen der 
beiden Einzahnriiderpaare verhindert. 

Die ebenfalls von unten angetriebene, sogenannte Hercules-Fein- 
sage von J. Heyn in Stettin, Fig. 311 — 322, unterscheidet sich von der 
vorigen zunftchst dadnrch, dass die Sftgen in beiden Bewegungsrichtungen 
schneiden nnd femer durch Antrieb auch der Druckwalzen. Das Bundgatter 
enthalt ausserdem sehr beachtenswerthe Einzelheiten. Sowohl die unteren 
Zuschiebungswalzen a als auch die Druckwalzen h sind gerieft. Letztere 
werden durch eine eigenartige Hebelanordnung^) niedergedrttckt. Auf 
die Zapfen von h drtlcken zwei Schrauben, deren Muttem in den Belastungs- 
hebeln c gelagert und durch Kegelrttder von den Wellen d, aus zu drehen 
sind. Diese Wellen ^ werden durch Stirnrftder von den Wellen e, die mlt 
den Schwingungsaxen der Belastungshebel zusammenfallen, gedreht und 
letztere mittels endloser Ketten durch die Handrftder f, Dem Arbeiter ist 




Fig. 317. 



Fig. 318. 



demnach leicht gemacht, jeder Zeit von seinem Standorte aus die HOhen- 
lage von 6 der Blockdicke anzupassen. 

Die Zuschiebung wird durch eine Stange Fig. 311, oben rechts von 
dem Gatter abgeleitet. Diese Stange bethfttigt den Hebel \ von dem aus 
zwei Stangen % auf zwei Sperrrftder wirken. Es ist diese Anordnung ge- 
troflFen, um den Block sowohl beim Niedergang als auch beim Steigen des 
Gatters zuzuschieben. Auf dem Querhaupt des Gattergestelles ist die 
Welle /f, Fig. 311 und 316, gelagert, auf welcher die beiden innen mit 
Einnen keilfGrmigen Querschnittes versehenen Sperrrftder Z sitzen. In diese 
Rinnen greifen Reibungssperrkegel, Fig. 317 — 319, die mit ihren Bttchsen 
lose um die Welle A zu schwingen vermOgen und von dem Hebel A bezw. 
den Stangen t, Fig. 311, bethfttigt werden. Um den Ausschlag der Sperr- 
klinken, und damit die Zuschiebung des Blockes zu regeln, sind die 
Zapfen n und o, Fig. 313, 314, 315, an welche die Stangen t sich schliessen, 
an dem Hebel ^ zu verschieben, und zwar so, dass sie beide der Schwingungs- 
axe von A sich nahern oder beide sich von ihr entfemen. Diese Verschie- 



•) D. R.-P. Nr. 92 822. 
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bnng bewirkt die Schraabej), Fig. 315, welche zum Theil mit rechtegAQgi^em, 
zum Theil mit linksg&Qgigem Gewinde versehen ist, imd durch die Welle q 
gedreht wird. Diese Welle q, Fig. 311 u. 312, wird unter Vermittelang 
zweier Eegelradpaare nnd eioer etehenden Welle darch das Handrad r 




Fig. 319. 



Fig. 3 



gedreht, Etwas flber dem Handrad ist die stehende Welle mit Gewinde 
versehen und versohiebt mit ihrer Mutter einen Zeiger, der an einer Grad- 
leiter die GrCsse der Zuschiebung erkennen lasst. 

Auf der Welle A; (in Fig. 316 irrthOmlich 
mit k bezeichnet) aitzt ein Stirnrad, welches 
die Drehungen der Sperrrader I auf die Welle s. 
Fig. 311 u. 312, tlbenragt; diese dreht, unter 
Vermittlnng zweier Kegelradpaare und einer 
stehenden Welle die Wurmwelle t, welche end- 
lich die an den Walzen a festen Wurmrtlder 
beth&tigt. Die Walzen a drehen die oberen 
Walzen b durch ein in Fig. 311 rechts leicht 
erkennbares Vorgelege. Es sind die Einzel- 
beiten dieses Vorgeleges bereits durch Fig. 180 
S. 83 dargestellt. An der stehenden, die 
Drehungen der Welle s auf die Wurmwelle t 
tlbertragenden Welle sitzt eine Klauenkupplnng , welche gestattet, dorch 
Uralegen des Hebels u, Fig. 312, die Zuschiebung sofort ausser Betrieb 
zu setzen. 

Der Eiemenftihrer sitzl an einer verschiebbaren Stange v. Fig. 311 u. 
312. In eine Verzahnung derselben greift ein Zahnrad, welches durch das 
Handrad w bethatigt wird. 




Fiff. 322. 
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Auf eins der Schwungrftder ist ein Bremsklotz x zu driicken. Hierza 
dient eine Schraabe mit Handrad g, Fig. 312 rechts. 

Der Handhebel z, Fig. 312, wird darch eine nach oben gerichtete 
Zugstange bethfttigt nnd dient zum Drehen der Kurbelwelle, indem eine 
mit ihm verbolzte Klinke in ein an der Kurbelwelle festes Sperrrad greift. 

Die Schntzkappen der Walzen a und b, sowie die Reinigungsbflrsten 
Bind bereits darch Fig. 178 S. 82 dargestellt, ebenso das Gatter nebst FHh- 
rungen durch Fig. 124—126 S. 61. 

Bemerkenswerth ist noch die Schutzplatte fiir die Kurbeln und die 
Bauart der Lenkstangen. 

Die kreismnde, aas 6 mm dickem Blech bestehende Schntzplatte A, 
Fig. 320, ist mit Hilfe der SchmierrOhre B an der Kurbelwarze befestigt. 
Die zum Schmieren der letzteren dienende Stauferbfichse liegt in der Dreh- 
axe der Kurbelwelle und ist deshalb jederzeit zugHnglich, zumal die 610 mm 
im Durchmesser grosse Platte A den Arbeiter vor BeschUdigungen durch 
die Kurbel und Lenkstange schfitzt. 

Fig. 321 u. 322 stellen einen Lenkstangenkopf in zwei Ansichten und 
Schnitten dar. Die sich anschliessende Lenkstange besteht, wie insbeson- 
dere die Querschnittsfigur 323 erkennen lM,sst, aus zwei U-£isen, die an die 
KOpfe genietet, ausserdem einige Male mit einander durch Niete verbunden 
sind und eine Art yierkantiger R5hren bilden, so dass die Lenkstangen 
trotz ihrer Leichtigkeit sehr steif sind. 

Die GattersHgen mit Unterbetrieb erfordern einen ziemlich hohen Raum 
unter den Schienen der Karren. Man ist deshalb nicht selten genOthigt, 
die eigentliche Schneidemiihle eine Treppe hoch anzulegen, also die BlOcke 
nach dort emporzuheben. 

Legt man die Kurbelwelle ttber den Sftgenrahmen in Lager, welche 
am oberen Ende des Maschinengestelles ausgebildet sind, so gentigt unter- 
halb der Schienen ein kleiner Raum ftir das untere Ende des Sflgenrahmens 
und die SUgensp&ne. Ein solcher kleiner Raum Iftsst sich auch im Grand- 
wasser ohne besondere Schwierigkeiten wasserdicht herstellen. Die Sftgen- 
spftne werden dann in der Regel durch eine FOrderschraube, ein FOrder- 
band, einen Luftstrom oder dergl. fortgeschafPt. 

Bei der in Rede stehenden Anordnung der Kurbelwelle ist daftir zu 
sorgen, dass wagerecht gerichtete Massenwirkungen von den Lagem mOg- 
lichst feingehalten werden. Es ist daher den Kurbeln gegenflber das 6e- 
wicht der Kurbeln nebst Lenkstangenkdpfen und etwa ^/g Lenkstange aus- 
zugleichen, nicht aber das Gewicht der lotjirecht schwingenden Massen. 
Wtlrde man diese durch, den Kurbeln gegentiber angebrachte, Gegengewichte 
ausgleichen, so wtlrde die Masse der letzteren so krftftig in wagerechter 
Richtung auf die Lager wirken, dass auch das stftrkste, auf festestem Grund 
stehende Gestell ins Schwanken geriethe. Beachtet man diesen Umstand, 
lasst man die Massenwirkungen der lothrecht spielenden Gewichte in dieser 
Richtung — in welcher sie durch die Gewichte der Gestelle und des mit 
diesem yerankerten Mauerwerks leicht aufzuheben sind — so kann man 
die Bundgatter mit Oberbetrieb ebenso rasch arbeiten lassen wie die- 
jenigen mit Unterbetrieb, ohne dass Schwankungen des Gestelles eintreten. 

Fig. 324 ist das Schaubild eines von J. G. Hofmann gebauten Band- 
gatters mit Oberbetrieb. Es wird fttr 400 bis 800 mm Blockdicke bei 245, 
beziehungsweise 190 minutlichen Kurbeldrehungen ausgefiihrt. Nur die 
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antereD Walzen dienen als Speisewalzen, Sie werden in fthnllcher Weise 
angetriehen wie bei dem Hofmann'scbeD Bandgatter mit Oberbetrieb. Die 
Dmckwalzen werden durch Gewichte belastet, denen man gegenllber den 
R&dern, die zum Niederdrtlcken und Heben der Dmckwalzen dienen, die 
zutreffende Lage durcb Rad und Spetrklinke gjebt. Demgemftss Ist far 
die Aeudemng dieser Lage n&tbig, dasa ein Arbeiter das betreEfende 6e- 
wicht hebt, wabrend ein zweiter die Klinke unileg:t, Oder durcb Festhalten 



Fig. 824. 

dee betrefTenden Handradee die Klinke in eine andere Zabnlllcke fallen 
liUst. An dem rechteseitigen Scbwungrad ist eine deutlioh erkennbare 
Bremse angebracht, an dem linksseitigen ein Sperm'erk zum Umdreben der 
Kurbelwelle mitt«]3 der Hand. 

Fig. 325, 326 und 3S7 zeigen ein Bnndgatter mit Oberbetrieb derselben 
Fabrik, welcbea zum Zerlegen kOrzerer BlOcke bestiramt ist. An eicb ver- 
Btttndliche Einzelheiten Qbergehe ich. In Fig. 326 Bind die beiden Riemen- 
rollen fiber der Welle a bo gescbnitten, dasB nur die lose Rolle zweitbeiUg 
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erscheint; unter a eind beide Bollen als getheilte dargestellt. Die Kiemen- 
fQbrerBtauge b wird nhne weiteres mittels der Hand verschoben. Das in 
Fig. 326 rechts belegene Schwungrad iet mit einer Bremse vereehen, das 
linlis belegene mit Zahnltlcken, in welche Sperrkliniien greifen, wenn man 
die Kurbelwelle a miltels der Hand dreben will. 



Fig. 326. 

Anf a sitzt eine Hubscheibe mit Ring c, welche zunilchst die Welle d. 
Fig. 326 nnd 326, in Schwingnngen vereetzt. Auf d ist ein Arm e befestigt, 
auf welchem die Zapfen der aus Gasrohr gebildeten Stange o verechiebbar 
and festklemmbar angebracht eind. Diese Verschiebbarkeit gestattet, die 
ZaBcbiebung des Blockcs fUr jede Kurbeldrehung von 1 bis 10 mm zu 
ftndem. Die Stange o ial weiter unten dem doppelschildigen Hebel f an- 
geechloesen, in welcbem zwei anf das Bad p wirkende Klemmklinkeu sich 
beflnden. Die — nichl gezeichnete — Klemmklinke , welche daa Rad p 
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hindert sich racktvArts za, dreben, steckt auf dem fesien Zapfen q. Die 
tbfttigen Klemmklinken sind, am die Znschiebang za uBterbrechen, leicht 
ausznheben. Das Kad p ist mit einem Stimrad fest verbunden and nm 
eiuea festen Zapfea frei drehbar. Das soebeo f^eaaante Stirarad enthait 
12 Zahne and dreht zwei B&der mit je 68 Z&bnen, die auf den Wellen der 
Ausseren Zuschiebungs- 
walzen i festaitzen. Zwi- 
Bcben dieeen and den 
Sagen liegen noch zwei 
kleinere ZuBChiebungs- 
walzen ; 8ie werden 
dorch an t feete Ketten- 
rflder I, Fig. 326, und 
endlose Ketten ange- 
trieben. Mitten Qber 
je zwei Zuschiebungs- 
w&lzen befindet sich 
eine Druckwalze h, die 
nicht angetrieben wird. 
Die beiden Druckwal- 
zen werden darch Zaiin- 
stangen g and in diese 
greifende, auf den Wel- 
len r sitzende Rllder 
niedergedrtickt , und 
zwar outer Vermittlung 
einer R&derQbersetzung 
"!^^ durch belastete 
Hebel s. Damit dleae 
etwawagerecht bleiben, 
muss bei wechselnder 
Holzdicke ibre Lage 
gegentlber dem elf 
Zahne enthaltenden 
Stimrade geftndert wer- 
den. Das gescbieht 
mittels der Handkarbel 
k, deren 9zllbniges Bad 
in ein 33 zflbniges greift. 
Mit diesem ist ein 6zah- 
niges verbunden, wel- 

cbeB in das 48zllhnige Fig. 326. 

auf der Nabe dee elf- 

zilhnigen festsitzenden in Eingriff steht. Es ist desbalb — Abnllcli wie bei 
dem Bnndgatter mit Unterbetrieb S, 165 angegeben warde — zur EUnstellung 
der Bel astungs hebel ein Arbeiter ohne Beihilfe gentigend. Die Btarke ein- 
seittge Belastung der Handkarbel A; biadert eigenmtLcbtlges ZorQckdrehen 
deraelben. 

Die PockhoIzklCtze ( sind an dem Sftgenrabmen befestlgt and gleiten 
zwiechen nachstellbaren Eisenschinen m. Zwei der fainter dem Gatter 
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liegenden Schienen m Bind schwemarttckenartig a^nsgehOhlt, am den Babmen 
Beitlicb zu fuhren. Die S&ge soli minntlicb 215 Scbritte macheD and etwa 
zwOlf Fferdekrftfte gebranchen; sie ist geeignet, selbst BlOcke, die our 
700 mm l&ng sind, in Bretter ble za 6 mm Dicke zn zedegen. 



Fig. 327. 

R Hobelmaschinen. 

I. SpftBhobelmMcluiien 
dienen znm Erzeugen von Spfinen, welcbe nicht als Abfall zu betrachten 
sind, Bondem das angestrebte WerkstUck darstellen. 
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Die hierher gehOrigen Holzwoll-MaBchinen') Farbholzraspeln*) 
Uaschinen fOr Holzgeflecht-Spftne,^ Bierklftrspane*) nnd anden, 
welche weniger insBereich der Werkzengmaschinen pasBen, tibergehe ich bier. 

Ntit den, mehr and mehr Anwendong flndenden Farnilrhobel- 
maschinen eoll bier elniger Raam gewAhrt werden. 



Bei der ftltesten Bauart der voriiegenden Maschmen'^) wird das zu 
verarbeitende Kolz um seine Lftngsaxe gedreht, wfthrend ein hobelartiges 

') Ding!, polyt. Joum. 1885, Bd. 257, S. 177; 1886, Bd, 261, S. 813; Bd. 262, S. 94; 
1887, Bd. 265, S. 57 n. 297; Bd. 266, 8. 104; 1888, Bd. 267, Bttmintlioli mit Abb. 

*) Mitth. d. OewerbeveremB fUr Hannover 1859, S. 174. DiugL polyt. Journ. 1879, 
Bd. 231, S. 377; 1884, Bd. 263, S. 267; 1885, Bd. 256, S. 526, mit Abb. 

>) Journal fUr Fabrik, Manofactur u.b.w. Leipzig 1794, Bd.TII, S. 301. ErUnitz, 
Enoyklopadie. Bd. 117, S. 329, mit Abb. 

*) Dingl. polyt. Joorn. 1887, Bd. 266, S. 106, mit Abb. 

"J Jabrb. d. Wiener polyt. Inst. 1819, Bd. I, 8. 427; 1822, Bd. m, S. 309, mit Abb. 
Zeilscbr. d.Ver. deutscher Ingen. 1884, S. 158. 
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Fig. 330. 



Werkzeug (8. 71) sich der Drehaxe des Werkstttcks stetig nahert.') 
Fig. 328 — 331 stellen eine aolehe, von der MaschineDfabnk Eappel za 
Kappel bei Chemnitz gebante Spanhobetmaschine dar. Anf dem Haechinea- 
bett sind zwei Spindelstficke befestigt, zwischen deren mit kraftigen Mit- 
nehmem a vereehene Spitzen das WerkstQck ^ gespatint ist. WOhrend das 

WerkstQck darch die Spin- 
deln gedreht wird, DAhert 
sich das Heeser c, Fig. 328 
und 331, laDgsam der Dreh- 
axe, so dass die Scbneide 
gegendber dem Werkstilck 
eine archimediscbe Spirale 
beBchreibt. In Jedem Spindel- 
stock ist eine hohle Spindel A, 
Fig. 338, gut gelagert. In 
dieser steckt eine Spindel e, 
welche durch eine 8chraube 
in d zn verschieben ist. Sie 
enlhftlt an threm Ropf Spitze 
nnd Mitnehmer, die demnach 
krfiftig gegen das WerkstUck 
gedrttckt werden kOnneu. 
Mit jeder der erwfihnten 
Schraube ist ein Rad f verbunden. Man benutzt den Haudgriff des letzteren 
zum Drehen der Schranbe, oder drUckt elae Bremse gegen den Rand des 
Rades f, so dass die Schraube gehindert wird an den Drehnngen der 
Spindel i sich zu bethetligen. Letzteres Yerfahren dient zum featen Ein- 
gpannen des WerkstUcks. Die Spindeln d 
werden durch StimrSderpaare von dor 
im Bett der Maschine gelagerten Welle g 
gemeinsam gedreht. Um die Dreh- 
geschwindigkeit dem Werkstttckhalb- 
messer, an dem das Messer z. Z. wirkt, 
selbstthfttig auzupassen, ist die Antrieb- 
rolle A kegelfOnnig, und der Rlemen- 
flihrer % wird durch eine unter der 
Welle A liegende Schraabe in demselben 
Grade nach links (in Bezug auf Fig. 329) 
verschoben, wie das Messer sich der 
WerkBtttckmitte nfthert. 

Das M:esser c. Fig. 331, ist an einem 

gat gcfahrten Schlitten I befestigt nnd 

Pig, 331. kann mit diesem auf dem Unterschlitten 

m lant^ der Werkstilckaxe und mit m 

auf dem Bett qner zu dieser Axe vei-schoben werden, Zwei Schrauben ti, 

Fig. 329 u. 331, bewirken letztere Verschiebung. Sie erfolgt laagsam gegen 

das Werkstttck, und zwar mit verschiedener Geachwindigkeit, je nach der 

geforderten Dicke das Spans oder Fumlirs, und rascb in entgegengesetzter 

*) PorteleuillB economiqne dee machines 1867, 8 
1869, Bd. 192, 8. 17; 1876, Bd. 219, 8. 35; 1887, Bd. 2 
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Richtung. Die Schrauben n werden durch Hyperbelrader von der Welle k aus 
angetrieben und letztere entweder durch Wechselrader, welche an der linken 
Maschinenseite (Fig. 328 u. 329) sich befinden, oder durch ein Stirnraderpaar 
vor der Welle g. Das unmittelbar von g aus angetriebene Stimrad w, Fig. 329, 
steckt frei drehbar auf k, es kann durch das Kuppelstiick t mit k verbunden 
werden, wobei das rasche Zurtickziehen des Schlittens m erfolgt. Verschiebt 
man dagegen das Kuppelsttlck t gegen das mit dem oberen Wechselrade fest 
verbundene Kuppelstiick v, so bewegt sich m langsam gegen das Werksttlck. 
Die an dem linken Maschinenende, Fig. 328 — 330, befindlichen Wechselrftder 
werden von der Arbeitsspindel d aus angetrieben; durch Wahl der Wechsel- 
rader wird mOglich, den Schlltten wt und das Messer c fClr jede Werksttlcks- 
drehung um 0,1 bis 6 mm vorzuschieben, also Spftne gleicher Dicke zu 
erzeugen. Zwischen den auf der Welle k sitzenden Hyperbelradern, welche 
die Schrauben n drehen, befindet sich ein drittes, das in ein unter ihm be- 
findliches Bad y, Fig. 331, mit dem Handrad x auf gemeinsamer Welle 
sitzendes greift. Man kann demnach, sobald das Kuppelsttlck t in seiner 
Mittellage sich befindet, k mittels des Handrades x drehen und damit den 
Schlitten m einstellen. Die Welle von y ist mit einem Kegelrade versehen, 
welches die zum Verschieben des Riemenfilhrers t dienende Schraube dreht. 
Es wird daher dieser Riemenfiihrer im geraden Yerhaltniss zum Schlitten m 
verschoben, also die Lage des Treibriemens dem Halbmesser, an welchem 
das Messer c arbeitet, gut angepasst, auch in seine ausserste Stellung nach 
rechts (in Bezug auf Fig. 329) gebracht, wenn man den Schlitten m ganz 
zuriickzieht. Um zu verhtlten, dass der Schlitten m sich der Werksttick- 
axe zu sehr nahert, oder sich von ihr zu weit entfemt, sind an m Nasen an- 
gebracht (Fig. 329 u. 328), die rechtzeitig gegen das obere Ende des Hebels w 
stossen und dadurch das Kuppelsttlck t in seine Mittelstellung bringen. 

Die Verschiebung des Schlittens I auf m wird fiir das sogenannte 
„Ziehen" des Messers (vergl. S. 4) verwendet. An I sitzt eine Gabel, in 
welcher die Lagerbtichse $, Fig. 331, lothrecht zu gleiten vermag. « steckt 
lose auf der eigenartigen Kurbel f und wird durch Kegelrader von der 
Welle g aus angetrieben, und zwar so, dass sich das Messer c bei jeder 
Werksttlckdrehung etwa 2,2 mal hin und her verschiebt. 

Ueber der Schneide des Messers c liegt — statt einer festen Druck- 
flache — die Druckwalze o, Fig. 331; sie wird durch eine zweite Walze 
gesttltzt, welche mit zapfenartigen Eindrehungen in dem Balken p gelagert ist. 

Eine auf i? ausgebildete Aufspannnuth gestattet sogenannte Ritzmesser q 
anzubringen, welche den Span quer zur Faserrichtung zerschneiden, bevor 
er vom Werksttlck abgelCst ist, vielleicht auch nur mit einem massig tiefen 
Schnitt versehen (wie z. B. bei Spanen ftir vierkantige Schachteln). Es iat 
selbstverstandlich, dass die Langsverschiebung des Schlittens { so lange 
unterbleiben muss, wie Ritzmesser angewendet werden. 

Die beschriebene Maschine bearbeitet 850 bis 1300 mm lange und bis 
700 mm dicke Holzstamme. Als zweckmassigste sekundliche Schnittgeschwin- 
digkeit wird 260 mm, als erforderliche Triebkraft etwa 2 7j PS angegeben. 

An Stelle solcher spiraligen Schnitte verwendet man vielfach gerad- 
linige Schnitte. Es hat das namentlich fdr eigentliche Fumtire Bedeutung, 
indem die Zcichnung des Furntirs sich besser verwerthen lasst.^) 

») Dingl. polyt. Joum. 1870, Bd. 197, 8. 207; 1876, Bd. 221, S. 212; 1880, Bd. 237, 
S. 356; 1882, Bd. 244, S. 407; 1887, Bd. 265, S. 295, mit Abb. 
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2. Abrichthobelmaschineny 

d. h. Maschinen, welche genau ebene oder genau prismatische Flflchen 
herstellen, findet man mit einem WerksttLckschlitten aosgestattet, oder nach 
d^i UmstHnden erbaut, welche S. 75 nfther dargelegt worden sind. 

Die Abrichthobelmaschinen mit Schlitten sind den Metall-Tischhobel- 
mafichinen sehr &hnlich. Auf einem entsprechend langen Brett wird der 
Schlitten lAngs guter FUhrung filr die Arbeit langsam, fflr den Bttckgang 
rasch verschoben. Selbstthfttige Umkehr fehlt fast immer, da das Werk- 
stuck nach einem Schlittenweg l&ngs der betreffenden Flttche fertig gehobelt 

ist, also fortgenommen oder nach Umst&nden nm- 
gespannt wird. In der Mitte der LUnge yom 
Maschinenbett sind mit diesem B6cke yerbonden, 
an denen die Lagerong des Messerkopfes in der 
Hdhenrichtung eingestellt werden kann. Regel- 
m^ssig verwendet man einen walzenfOrmigen 
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Fig. 332. 



Messerkopf (S. 8), zuweilen aber auch einen Messerkopf mit anfrechter 
fipindel (S. 9). 

Ftlr die zwcite Art der Abrichthobelmaschine geben Fig. 332 bis 335 
ein Beispiel, and zwar in der Ausftthrungsweise von F. W. Hofmann in 
Breslau. Die beiden Tischhftlften a sind langs schrftger Ftlhrungen, die 
ans der rechtseitigen Halfte von Fig. 332 gut zu sehen sind, mittels Hand- 
rader c nnd zugehOriger Schrauben zu verstellen. Die Welle d, des Messer- 
kopfes soil minutlich 4000 Drehungen machen (16,7 m sekundliche Schnitt- 
geschwindigkeit) nnd ist deshalb, wie Fig. 333 erkennen lilsst, sehr sorg- 
fUltig gelagert. Da man auch andere als einfache Abrichtarbeiten mittels 
der Maschine verrichten will, so ist die Welle d auch gegen Verschiebungen 
in ihrer Axenrichtung gesichert, nnd zwar links durch einen gegen das 
Lagerende sich legenden Bund, rechts durch einen Spurzapfen, gegen den 
das Ende einer Schraube drtlckt. Die Rftnder der Tischhttlften a sind, 
soweit sie dem Messerkopf unmlttelbar gegentiber liegen, mit stahlernen 
Schienen belegt. 
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Der Schlitz zwischen den beiden Tischhftlften ist selbstversttodlich 
sehr geffthrlich. Man findet deshalb mehr oder weniger selbstthAtige Vor- 
richtnngen im Gebrauch, welche diesen Schlitz nnr soweit frei lassen, als 
die Werksttlcke erfordem. In Fig. 335 ist eine Briicke angegeben, welche 
die ganze Lftnge des Schlitzes flber- 
deckt und nach Bedarf hOher oder 
tiefer eingestellt werden kann. 

In Fig. 332—334 bezeichnet 
h einen Anschlagsbucken, welcher 
benutzt werden kann, urn das '^ 
Werksttick genau rechtwinklig " 
gegen die Messerkopfaxe zu ver- 
schieben, z. B. wenn durch die 
vorliegende Maschine eine Nuth 
oder eine Kehlung gleichlaufend 
zu einer Seitenfiftche des Werk- 
stticks angebracht werden soil. Um 
sich dann nicht allein auf das An- 
drticken des Werkstticks verlassen 
zn mtLssen, ist ein Dmckklotz g 
vorgesehen, der am Hebel f sitzt. 
Der Drehzapfen des Hebels f kann in lothrechter Richtung verstellt werden. 

Der Backen b ist urn den Bolzen c drehbar, also schrftg gegen die 
Oberflache des Tisches einstellbar, was die Maschine zor Lieferung mancher 
anderer Formen befUhlgt; er ist femer mit den Sttitzen des Bolzens e seit- 
warts zu verschieben. 
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Fig. 333. 
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Fig. 834. 

Es giebt zahlreiche Nebenverwendungen der vorliegenden Abricht- 
hobelmaschine, fiir welche verschiedenartige Aufsatze verwendet werden. 
Eine der htlbschesten dieser auf die Tischhalften zu setzenden Vorrich- 
tnngen rflhrt von E. Kirchner in Leipzig-Sellerhausen her.^) 



>) B. B.-P. Nr. 72538. Bingl. polyt. Journ. 1895, Bd. 297, S. 150, mit Abb. 
Fischer, Handbnch der Werkzeugmaschinenkunde. II. 1" 
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S. SickanliobeliiuwohuiMi. 
Fig. 336 bis 340 stellen eine Dickenhobelmaschine von J. W. Hofinana 
dar. Die Welle des 606 mm langen Messerkopfes drebt eich in sehr langen, 
am Eopf des Maschinengestelles festen Lagem, and zwar minutlich 3800mal. 




Fig. 336. 

Die Antriebsrolle hat 125 mm Darchmesser and 160 mm Breite. Der von 
den MesBerechneiden beecbriebene Kreis hat 100 mm Darchmesser, so dasa 
die sekundllche Scbnittgeschwindigkeit rand 20 m betrftgt. Unter dem 
Messerkopf befindet sich der lotbrecht urn 186 mm za verstellende Tisch (; 
die Uaschine ist demnach befftbigt 5 mm bis 190 mm dicke HOIzer za be- 
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arbeiten. In dem Tisch sind zwei glatte Walzen h frei drehbar gelagert; 
ihre Lager sind — vergl. Fig. 336 — in lothrechter Richtung genau ein- 
zustellen, so dass die Walzen nur wenig liber die Tischflftche hervorragen. 
Der Tisch gleitet langs genauer lothrechter Ftihrungen; eine dieser Ftlhrungen, 
nftmlich c, — vergl. Fig. 337 — 339 — ist durch Schrauben nachzustellen. 
Die beiden Schrauben o von 33 mm ausserem Durchmesser und ^Z^" engl. 
GanghChe finden ihre Muttem im Tisch t und sind im Querboden des 
Maschinengestelles gelagert. Sie werden durch Kegelrftder mit 30 bezw. 
20 Zahnen von der liegenden Welle p aus gedreht, und diese durch ein 
eben solches Kegelradpaar von der schr&g liegenden Welle g aus, an 
welchem ein Handrad sitzt. 

Auf dem im Maschinengestell festen Bolzen r, Fig. 337, drchen sich 
die beiden Riemenrollen I lose, und zwar minutlich 260 Oder 364mal, je 




Fig. 337. 

nachdem die sekundliche Zuschiebung 83 oder 117 mm betragen soil. An 
einer der Rollen { sitzt ein Stirnrftdchen mit 14 Zfthnen, es greift in das 
62 Zahne enthaltende Stimrad m imd ein mit diesem verbundenes Stim- 
rttdchen, welches 14 Zahne besitzt, greift in die zwei auf den Wellen der 
Zuschiebungswalzen d und e sitzenden ZahnrAder n. Die vordere Walze d 
ist gerieft; sie wlrd durch die belasteten Hebel s unter Vermittlung von 
Zugstangen und den Schraubenfedem f gegen das einzuftihrende Holz 
gedrtickt. Die hintere, auf die gehobelte Werksttickfiftche drlickende Walze e 
ist glatt. Da ihre HOhenlage sich nicht nennenswerth ftndert, so sind nur 
die Fedem A fiir den Andruck vorgesehen. Die Fedem f und A bestehen aus 
9 mm dickem geharteten Stahldraht und haben 73 mm ftussem Durchmesser. 
Vor dem Messerkopf a, Fig. 336, legt sich eine, mit dem Spanlenker /c 
verbundene Druckleiste, der Spanbrecher, auf das Holz. Sie wirkt durch 
ihr eigenes Gewicht, dem ein Zusatzgewicht gesellt ist. Zwei von k aus- 
gehende Arme sttltzen sich mit einstellbaren Schrauben auf die Lager der 

12* 
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Speisewalze d, um zu tiefes Hinabsinken zu verhiiteii, wenn kein Werk- 
stiick vorhanden ist. Hinter dem Messerkopf befindet sich eine lothrecht 
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Fig. 338. 




Fig. 839. 

verscbiebbare Druckleiste; sie wird durch die Federn i, Fig. 338 u. 339, 
angedriickt. 

Die Maschine gebraucht etwa 2^2 Pferdekrttfte flir ihren Betrieb. 



I. Theil. Pie epanabhebendea HolsbearbeitungamBschineD. Xgl 

In onten ^) Terzeichoeter Qaelle ist eine fthnliche, von der HaBchinen- 
fiibrik Kappel zn Kappel bei Chemnitz gebaate Mascbine beschrieben. 

Fig. S41 — 346 fltellen eine zweite von F. W. Hoftnann gebante Dicken- 
hobelnmschine dar. Es entbalt diese aoeser dem liegenden Hesserkopf 
zwei stehend gelagerte, so dass Bie glelcbzeitig drei 8eiten des Werk- 
stUcks za bearbeiten vennag. Anf dem liegenden Mesaerkopf la^sen sicli 
Eehlmesser befestigen (mit Hilfe der ft-el gelassenen Aafspannnathen), tun 
Kebltmgen irgendwelctier Ait bis zn 25 mm Tiefe durch sie anezufuhren, 
und die Btebenden MesBerkOpfe eoUen ebenfalls nach Bedarf sowobl zom 
Glatthobeln als anch znm Kehlen und Nnthen dienen. Dieseu Aufgaben 
entsprecbend entbfllt die Uaschlne mehrere beachtenewerthe Kigenbeiten. 

Der Tiscb a nebst eiagelegten Rollen ist wie vorhin in lothrecbter 
Rlcbtnng genau za verschieben, und zwar mittelB zweier Schranben, die vom 



Fig. 840. 

Uandrad b, Fig. 343, aus gedreht werden. An dem AnstdttBende der 
Masctiine ist der Tisch erweitert und mit einem Scblitz sowie wagerechten 
Fahmngsleisten fUr die Lager der lotbrechten MeBserkOpfe c. Fig. 343, 344 
nnd 345, verseben. Der in Fig. 346 rechta belegene Uesserfcopf c kann 
mittels der Schranbe d bis zur Mitte des Tisches, der andere Messerkopf 
mittels der Schranbe e tlber die ganze Breite des Tisches verscboben werden. 
Der Spanbrecher f, Fig. 344, kann anf dem Tisch a ftir den zngehOrigen 
Hesserkopf c geeignet eingestellt werden; der Spanbrecher cf ist ausserdem 
elastiach nacbgiebig. Es wird das wie folgt benntzt. Der Arbeiter drtlckt 
beim Vorlegen des Werkstticks dieses gegen den links von seinem Stand- 
orte belegenen Rand des Tisches, um dem Werkstttck die zutreffende 



') Zeilacbr. cLVer. dentacher Ingen. 19D1, S. i 
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Richtung zn geben; die Feder h unterstiltzt dieses AndrtLcken. Urn nun, 
wenn nor schmalere WerksttLcke zu bearbeiten sind, nicht den einen Theil 
der liegenden Messerwalze ausschliesslich zn benntzen, klemmt der Arbeiter 
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Fig. 841. 

anf den Tisch ein sich gegen den hervorragenden Rand des Tisches 
sttitzendes Brett, dessen fVeie Schmalseite nunmehr die FUhrung des Werk- 
stiickes an der linken Seite tibemimmt. Der Abstand des Spanbrechers f 

von der Mascliinenmitte 
muss dem Abstand der 
soeben genannten FtLh- 
rungsflftche genau glei- 
chen. Da die Breite des 
zn bearbeitenden Bret- 
tes znn^lchst noch nicht 
tiberall gleich ist, so 
finden sich an seiner 

zweiten lothrechten 
Seite die einstellbaren, 
aber anch elastisch 
nachgiebigenFfthmngs- 
theile h nnd g. Der zn f 

gehOrige Messerkopf 
wird nach der hier ab- 
zuhebenden Spandicke 
gegenttber /'eingestellt, 
nnd der andere Messer- 
kopf nach der vor- 
geschriebenen Brett- 
breite. Hinter den MesserkOpfen c, links in Fig. 344, befinden sich noch 
einstellbare Ftlhmngswinkel. Sie benntzen die soeben erzengten genanen 




Fig. 842. 
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Fl&cfaen und bedflrfen deshalb keiner elastiEchen Nachgiebigkeit. Die 
Zoscbiebong, der am Spanechirm aosgebildete, vor dem liegendcn Hesser- 




kopf beflndlicbe Spanbreoher, der hintere Drackklotz BOwie der wagerechte 
Messerkopf selbst nnterscheiden sich nicbt vod denjenigeii der vorhin be- 
schriebenen Mascbine. Nur ist zu bemerken, dass bei der Pig. 341 — 345 
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dargestellten Maschine auch die vordere Speisewalze nor mit Federandnick 
versehen ist, wfthrend das Schanbild Fig. 346 die HebelbelastuDg angiebt. 

Da zunftchst nur die obere Flache des Werkstilcks bearbeitet wird, 
60 liegt nahe, dieser die FtLhrung in lothrechter Eichtung anzavertraaeii. 
Das ist im vorliegenden Falle geschehen, indem auf dem genau gehobelten, 
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durch krlLftiges Gest&nge mit dem MascbiQengestell verbnndene Balken % 
zwei einstellbare Dmckleisten k, Fig. 343, 344 u. 345, befestigt sind. 
Unter diesen Dmckleisten beflnden sich im Tisch a die Dmckleisten Z, 
Fig. 343 u. 344. Sie werden durch belastete Hebel in, welche sich nm, 
an den einstellbaren Stiicken n feste Zapfen drehen, nach oben gedrtLckt, 
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SO dass das Werkstttck mit 
den oberen Drucktetstea k 
stets in FUbltiDg bleibt. Die 
Dmckleisten { sind an n ge- 
fahrt. 

Die grOsste Hobelbreite 
vorliegender Mascbine be- 
trtlgt 500 mm, die grOeste 
Werkstackdicke J80 mm, der 
Arbeitsbedarf elwa 6 Pferde- 
krSfte. 

Auf Wunsch wird hinter 
die anft-ecbten MesBerkOpfe 
noch eine ICesserwalze in den 
TiBch a unter das Werk- 
stfick gelegt. 

Sehr hftaflg ordnet man 
die Dickenhobelmaschine so 
an, dass der erete Meseer- 
kopf unter dem Werksttlck 
liegt, um von diesem Messei^ 
kopf ab die nntere, Dunmelir 
glatte Werkstttcksflilche zu 
benntzen. Es ist dann (rergl. 
S. 76) die vor dem Messer- 
kopf befiadlicbe TischflOche 
tiefer zu legen als die bintere, 
ala wcsentliche Ftihrungs- 
fl&che dienende Tiscbflache. 
Die Fig. 194 8. 91 stellen 
eine derartige Ausfflhnings- 
form dar. 

Als Beiepiel einer der- 
artigen Maschine mOge die 
von J. & C, G, Bolinders mek. 
Verkstads A. B. in Stockholm 
gebaute, mit drei liegenden, 
zwei stehenden MesserkOpfen 
und Abziehmessem ansge- 
rttstete angefUhit werden.*) 

Fig. 347 ist eine geo- 
metrisch gezeiclinete Lftngen- 
ansicbt. Fig. 348 ein des- 
gleichen Grundrias, Fig 349 
n. 350 eind zwei schanbild- 
licbe Ansicbten der Uaschine. 
Sie ist bestimmt bis zn 150mm 



') ZeitBchr. d.Ver. deutacher 
Ingen. 1901, S. 814. 
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d!cke and bis zn 300 mm 
breite HOIzer an alien vler 
Seiten zn bearbeiten. Die 
sektindlicbe Zaschiebungs- 
gescbwindigkeit betrftgt 350 
bifl 800 mm; die erforder- 
Ilche Betrlebsarbeit ist zn 
16 — 20 PS angegeben. 

An dem Eintrittsende, 
Pig. 347 u. 348 reohts, be- 
finden sich zwei Faar Zu- 
scbiebnngewalzen a. Die 
oberen haben 400 mm Durch- 
mesBer and sind, wie oben 
beschrieben , in schwenk- 
baren Rahmen gelagert. Sic 
drUcken theils durch ihr 
eigenes Gewicht, theila ver- 
mCge elnes aaf einem Hebel 
verEchiebbarea Gcwichts anf 
das fortzaschiebende Brett. 
Die geringste Hfibenlage der 
Walzen ist einznstelten nnd 
an der Lage dee Handhebels, 
welcher anter der Walze a 
an der Anssenseite der Ua- 
Bchine tlber eiaem Gradbogen 
spielt, zQ erkennen. 

Aaf die ZoBcbiebnngs- 
walzen folgt ein nnterer 
Messerkopf, der in der Schub- 
lade b gelagert 1st Mit der 
Welle dieses Hesserkopfes 
ist die AntrieberoUe c fest 
Terbanden; neben dieser be- 
flcdei sich die besonders ge- 
lagerte lose Rolle d. Man 
kann ohne sonstige Still- 
Btellang der Maschine den 
Treibriemen von c auf d 
Bchieben und dann die Schab- 
lade b mit dem Messerkopf 
herrorzlehen, am die Messer 
auszawechseln oder anderes 
an ihm vorzunehmen. Man 
kann anch eine zwelte Schub- 
lade, deren Messerkopf mit 
scharfen Meesem verse hen 
ist, bereit halten, am sie 
gegen die bisher benutzte 
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rasch auszutauschen, wenn deren Messer stumpf geworden sind. Der vor 
dem Messerkopf befindliche Tisch besteht aus geh&rtetem Stahl; er ist in 
der Hdhenrichtnng einstellbar. Dem Messerkopf gegentiber liegt liber dem 
Werksttick eine durch Fedem angedrtickte Eolle. 

Es folgen dann Putz- oder Abziebmesser, welche je zu dreien in den 
Schubladen e untergebracht sind. Ueber jedem Messer befindet sich eine 
einstellbare, fedemd nachgiebige DruckroUe. Die Putzmesserkasten e sind 
nach Fig. 145 S. 69 gestfltzt. Man senkt den Kasten, dessen Messer stnmpf 
geworden sind, bebt gleichzeitig die zugehOrigen Drackrollen, zieht alsdann 
den Kasten hervor und wechselt die Messer aus, was ohne Betriebsunter- 
brecbung geschehen kann. Aus Fig. 349, Mitte, ist zu sehen, wie die Hebe- 
vorrichtungen der Putzmesserkasten mit den Abhebeeinrichtungen der Druck- 
walzen verbunden sind. 

Es folgen nun zwei Paar Zuscbiebewalzen /*, die sich von den ersteren 
a kaum unterscheiden. Die Werkstticke bewegen sich femer Iflngs einer 
FtLhrungsleiste und unter einer Druckplatte hinweg zu zwei lotbrechten 
MesserkQpfen g, die wahrend des Betriebes in wagerechter und lothrechter 
Kicbtung versteckt werden kOnnen und mit Spanbrechern verseben sind. 
Dann folgen seitliche Putzmesser, die in Fig. 350, und eine DruckroUe, die 
in Fig. 349 gut zu seben sind. 

Der obere Messerkopf A ist mit seinem Lagerkasten an BQcken genau 
einzustellen. Von da gelangt das Holz unter einer DruckroUe hinweg zu 
dem oberen Putzmesser und weiter tiber den ftlnften Messerkopf*. Dieser 
ist ftlr Kehlarbeiten bestimmt und sowohl nach der Hdhe, als auch in der 
Axenrichtung genau einzustellen. Ueber ihm befindet sich eine Druck- 
platte, und seitlicb vom Werkstuck sind Ftlhrungsleisten angebracht. 

Die Messei'wellen sind mit sehr langen, sorgf&ltig geschliffenen Zapfen 
yersehen, die sich in selbstscbmierenden Lagern drehen, und zwar die 
liegenden minutlich 4400 mal, die stehenden etwas rascher. 

Der Antrieb geht von einer unter der Maschine befindlichen Welle 
aus; die mit Handhebel versehene stehende Welle /f, Fig. 347, bethfttigt den 
RiemenftLhrer. Von der unter dem Fussboden liegenden Welle wird durch 
Riemen eine tiber diesem gelagerte nicht abgebildete Welle angetrieben, 
welche zur Vertheilung der Betriebskraft dient. Ein geschrftnkter Riemen 
treibt die links am Fusse der Maschine sichtbare RoUe /, Fig. 347 u. 348, 
deren Welle quer durch das Maschinengestell geht und hinter diesem 
mit einer breiteren, die Rollen c und d des ersten unteren Messerkopfes 
drehenden Rolle m verseben ist. Die MesserkOpfe h und i werden — 
letzterer durch gescbrankten Riemen — unmittelbar angetrieben, ebenso 
die lotbrechten MesserkOpfe durch halbgescbrankte Riemen. Ein halb- 
gescbrilnkter Riemen drebt ferner eine unter dem Fussboden in der L&ngen- 
richtung der Maschine gelagerte Welle, von der aus ein Paar sechsstufiger 
Rollen die Welle n, Fig. 348, bethatigt. Diese betreibt durch je ein gut 
eingekapseltes Wurmradgetriebe die Zuschiebewalzen. Zwei Handhebel o 
dienen zum Ein- und Ausrtlcken der Zuschiebung. 

Unter den Abziehmesser-Kasten sind gezahnte Walzen angebracht, 
welche die langen Putzspane zerkleinern. 

Es lassen insbesondere die Schaubilder Fig. 349 u. 350 die gedrungenen 
Gestalten des Gestelles wie mancher Einzeltheile, aber auch das Bestreben 
erkennen, bewegte, ftir den Arbeiter gefkhrliche Maschinentheile zu verdecken. 
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Die vorliegende Maschinenart wird seJtener in der VollBtAndigkeit, 
wie bier beschrieben, ansgefQlirt, man Iftsst vielmehr das Eine oder Aadere, 
wenn fQr die Zwecke der Maschine entbehrlich, weg. Das Wesen der 
Haechine wird dadurch nicht g^&ndert, weshalb die Beschreibung dleeer 
umfangreichen diejenige einfacber gehaltener eioBchlieBBt. 

4. KeUmaachinen. 

Mittels der erOrterten Dickenhobelinaschinen lassen sich aucb 

Kehlnngen aosftkhreB, wie an elnigen Orteu angegebea wordea iat. Hit 

demNamenRehlmaschinen bezeichnet man insbesondere difgenigen Dicken- 

bobelmaschinen, bei welchen — abweichend von den bisher bescbriebenen — 



Fig. 351. 

der Tisch nicbt in der Mascbinenmitte, sondem an einer ibrer Seiten an- 
gebracht ist. Dieae Anordnung erleicbtert die Zug&nglicbkett dee "Werk- 
BtQckB and ist wegen der geringeren Werkattlckbreite (260 mm nnd weniger) 
znl&ssig. Es Bind die Speisewalzen imd Dnickvorrichtnngen einseitig ge- 
lagert, sogar zuweilen aucti die liegenden MesserkOpfe (fUr weniger als 
etwa 150 mm WerkstQckbreite). 

Das Scbaubild Fig. 351, welcbes eine von Kiesaling & Co. in Lcipzig- 
Plagwltz gebaute Kehlhobelmaschine darstellt, Ittsst gauz im Vordergrnnde 
einen Stftnder erkennen, der den Tiscb an seiner sonst freien Seite etUtzt 
ond ein auBseres Lager far den oberen Mcsserkopf trftgt. Dahinter siebt 
man fast nnverhiillt den Tisch und die an ihm feste Ftlbrungsleiste, sowie 
mehrere das Werkatflck gegen diese Leiste drtickende Federn (S. 76). In 
dem Tiscb iet recbts ein nnterer Mcsserkopf, nnd vor and binter diesem 



190 



Werkieugmaschinen fUr die Uolibeturbeitniig. 



je eiue glatte Speisewalze gelagert. DarHber befinden sich zwei (fetiefte 
Speisewalzen and zwischen diesen ein belaateter Drackklotz. 

Der TiEch ist an seiner dem MaBchineng^eetell zogekehrten Seite mit 
einem bohen Lappen versehen and wird mEt demselben am Mascbinengestell 




_ _ 4 

Fig. 354. 

lothrecbt geftlhrt, Eb scbliesst sich links vom weit hervorragenden Hilft- 
Bt&nder eine Ftlhrungeplatte sowohl dem Tisoh als auch dem erwahnten 
Lappen an, an welchem die Lager zweier lothrechter Messerkflpfe einge- 
Btellt werden kOnnen. Die lotbrecbte Einstellung der letzteren geschieht 
mit Hilfe ihrer unteren oder Spurlager (Fig. 68 S. 29). 
In der Nahe der lothrechten MeaserkOpfe sitzen am 
Maschinengestell loihrecht nachgiebige Druckfltifte 
nnd auf dem Tiach eiiistellbare Flihmngaleisten. Der 
Spanschirm des oberen Messerkopfes dient gleich- 
zeitig als oberer Druckklotz nnd Spanbrecber (S. 89). 
Der Antrieb erfolgt von einer fiber dem Fussboden 
iiegenden Vorgelegewelle auB. Als ongefahre GrOsse 
der Betriebskraft werden fttr 160 mm brefte HOlzer 
Pj 353 3'/, PS, ftir 200 mm breite H&lzer 4'/» PS an- 

gegeben. 
Abweichend von der soeben bescbriebenen ist die vom J, & C. (i. 
Bolinders mek. Verkstads A. B. in Stockholm gebaute Kehlbobelmaschine,') 
welche Fig. 352 — 356 darstellen. Es ist hier der TiBch mit dem Maschinen- 
gestell zusammengegossen und zwjschen die ZuBchiebewalzen und den 

') Zeitschr. d.Ver. doutscher Ingen. 1901, S. 817. 
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eraten, unteren Messerkopf eine ematellbare Brttcke gelegt (vergl. l!"ig. 194 
S. 91). Die vorliegende Uaschine bearbeitet Leisten, die nicht dicker als 
100 mm, nicht breiter als 126 mm sind. Zwei Paar Zuschlebewalzen sind 
abnlicli angeordnet, wie bei der Bolinder'schen Dicke&hobelmaBchine, Fig. 
347, abweiclieDd hlervon ist insbesondere die einaeitige Lagenmg der obercn 
Walzen- A neb stLmmtliche MesserkSpfe — zwei untere und ein oberer 
liegender, wie zwei anfrecbte — sind einseitig gelagert. 

Die Eiozelbeiten der Mascbine unterscheiden aich nicht neanenewerth 
Ton bisher beschriebenen, and der Geaammtaufbau ist ana den Abbildungen 
genilgend za erkennen. Daa Gleiche gilt tod dem Antrieb; es mOge aber 
bemerkt werden, dass fUr die ZnsctiiebwalzeD eine Zwiscbenwelle mit fester 
and loser Kiemenrolle in den linksaeitigen MaschineDfuss gelegt ist, von 
der aiis durch ein Stufenrollenpaar der Zuschiebangeantrleb bethAtigt wird. 
Die aekundliche Zaechiebgeacbwindigkeit ist zn 80 mm bis 300 mm, die 



Fig. 355. 

Zahl der minutlichen Mesaerkopfdrehungen zu 4000 und der Arbeitsbedarf 
za 6 — 6 PS aagegeben. 

S. TOgtaatuidbinm. 

Das „FQgen^ der Bretter besteht im genaaen Behobeln der Schmal- 
fl&chen, so dass zwei zusammengelegte Bretter dicht zasammenschliesBen. 
Man verbindet mit dem FUgen bftuflg das Nathen und „Spanden" der 
Bretter, d. h. es werden gleicbzeitig mit den ebenen Fugenflfichen Nathen 
Oder herrorragende Leistchen erzeugt, um durch Ineinanderschieben beider 
eine Verbindang der Bretter herbeifUhren za kfinnen. Es heissen die, beiden 
Zwecken gleichzeitig dienenden, Maschinen zuweilen FUge- und Spund- 
maschinen. 

Die Nuthen und Spunde laasen aich darch die lothrechten Messer- 
kOpfe gebrftuchlicher Dickenhobelmaschinen hervorbringen (9. 88), and das 
Fiigen kanu bier ebenfalls geschehen, wenn man sich mit dem zu er- 
reichenden Genauigkeitsgrad begnflgt, Genauere Arbeit Uefem im all- 
gemeinen die fllr den vorliegenden Zweck besonders gebauten Maschinen. 
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Fig. 366 bis 360 
stellen eine derartige, 
von F. W. Hofinann in 
Breslan gebaate Ma- 
schine dar. 

Das Gestell besteht 
aus einem kastenf5r- 
migen Mitteltheil iind 
zwei angeschranbten 
Seitenfldgeln ; letztere 
sind an ihren Enden 
mit Ausklinkungen yer- 
sehen, um bier nach 
Bedarf Ergftnzungen 
der durch die drei Ge- 
stelltheile gebotenen 
TischflUche anschlies- 
sen zu kOnnen. Ein 
Balken a, Fig. 356, 358 
und 359 scheidet die 
Tischflache gewisser- 
massen in zwei Half- 
ten; wie die in Fig. 359 
gezeichneten Pfeile an- 
deaten, soUen die 
Werksttlcke an einer 
Seite dieses Balkens a 
von links nach rechts, 
auf der anderen Seite 
von rechts nach links 
verschoben werden. 

In a sind vier ste- 
hende RoUen 5, Fig. 368 
u. 359, gelagert. Sie 
drehen sich f^ei um 
ausseraxig gelagerte 
Bolzen und kOnnen 
durch Drehen dieser 
Bolzen so eingestellt 
werden, dass sie nur 
wenig fiber die loth- 
rechten Seitenflftchen 
von a hervorragen, also 
den Druck der hier an- 
gelegten Werksttlcke 
aufnehmen. Gegentlber 
von b befinden sich die 
gerieften Speisewalzen 
c. An jeder Seite der 
Maschine sind , auf 



I. Theil. Die spanabhebenden Holzbearbeitungsmascliinen. 



198 




CO 

be 



n. 



K 



*;^/* 






L__li 



r 



L- 



J 



T 



iO 



T 



1" 



f^l 



1 



L_ 



I 



1 



T^ 



Fischer, Handbuch der Werkzcugmaschinenkonde. II. 



18 



164 



WerkEeagmasobinea fUr die Holzbearbeitang. 



wagerechten Staagen k die Gestclle h, Fig. 356, 356 a. 359 verschiebbar, 
Tind zwar mittels Schraabe and Handrad d. In diesen Gestellen k sind die 
Wellen der Zascbiebwalzen c gelagert, and zwar bo, dass ihre Wellen in 
lothreclitcr Ebene ein wenig zu schwingen vermOgen. Zu dem Zwecke 




Fijt. 359. 

sind die unteren Lager oactigiebig gemaclit und beflndcn sich die oberen 
Lager in Lenkern, die eine Blattfeder gegen a zu drflngen sucht, wfthrend 
ein Doppelarm zu weites Verschieben verhatet. Die Wellen der Speisewatzen 
Bind aber auch in der BildflAche von Fig. 366 nicht lothrectit, bezw. recht- 
winklig zn der Tisclioberflache, eondem weichen mit dem LagergeBteli h auf 
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die Hohe vod 675 mm um 5 mm von der lothrechten Lage ab, so dass die 
Walzen (vergl. S. 80) die Werkstflcke stets gegea die Tischflache drOngen. 
Der Antrleb der Speisewalzen c geht von der Welle g, Pig. 356 und 
368, ans. Aaf dieser langgenatheten Welle stecken Kegelrftder, welche sich 
mit h verschieben mfissen (Fig. 358), und je eine knrze stehende Welle 
antreiben. Diese tlbertragcn die Drehnng durcli ein Stimradvorgelege auf 
die Wellen der Speisewalzen c. Das aoeben angefiiliite Trtebwerk ist gut 
nmkapselt. Nahe der Tiscbfl&che des mittleren Gestelltheils sind zwei 
MesserkOpfe i gelagert, und zwar bo, dass ihre Axeu, nacb Fig. 357 je um 
32 mm yon derMaschinenmitte scitwftrts liegen, so dass ibre innei'en Zapfen 
neben einander liegen. Der eine dieser MesserkOpfe ist nach Fig. 358 z, B 
geeignet, ausser der FugenflHche auch eiue Nutb zu hobeln, der andere 
dagegen, den Spnnd nebsl benaehbarten Fagenflfictien aoszubilden. Diese 
MesserkOpfe werden je fUr sich angetrieben. 



Fig. 360. 

Es sind nun die zu fUgenden Schmalflacben der Werkstflcke mittela 
der Sage bearbeitet. Sie sollen auf vorliegender Maschine genau eben 
werden, und deshalb ist letztcre nach Art der Abrichthobelmaschine {8. 75} 
eingerichtct. Vor jedem Messerkopf liegt ein Tischtheil e, dessen HOhen- 
la^e dorch ein Handrad f eingestellt werden kann. Da, wie oben hervor- 
gehoben, die Werksttlcke durch die Speisewalzen c stets gegen die Tisch- 
flache gedrttckt werden, so erfnhreo sie dieselbe Ftihrung, wie sie bei ge- 
wObnlichen Abricbthobelmascbinen durch Handdrnck hervorgebracht wird. 

Ee bedarf kaum des Hinweises, dass auf einer Seite von a die eine 
Schmalseite der Werkstflcke , auf der anderen die zweite Schmalseite der- 
selben bearbeitet wird, und letztere die Maschine an demjenigen Ende ver- 
lassen, an welcher sie dieser tibergeben wnrden. 

Die MesserkOpfe sollen sich minntlich 3800mal drehen und die sekund- 
liche Znschiebung etwa 170 mm belragen, Als Arbeitserfordemiss sind 
etwa 2*/, PS angegeben. 

13* 
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Seitens der Fay & Egan Comp. in Cincinnati, 0., werden, *) um noch 

genauere Fugenfiftctien zu erzielcn, die Werkstilcke h an einem gut ge- 

fiihrten Schlitten a, Fig. 361, befestigt. Um die WerkBtticke b rasch ein- 

spannen und losnehmen za 

k5nnen, dienen zum Festklem- 

men zwei Balken c, deren Enden 

an Winkelhebel e greifen. Die 

Hebel e sind an a gelagert und 

an ihren Ausseren Enden mit 

RoUen i versehen, zwischen 

welche Keile k greifen. Diese 

Keile sitzen an Stangen h, die 

gleichzeitig nach aussen oder 

innen geschioben werden, um 

mittels einer Handbewegung die eingelegten Werkstiieke zu befestigen oder 

loszulassen. 

6. TiBchfiibnnaschine. 

Unter den Mascbinen, welche zum Kehlen ktirzerer, insbesondere audi 
krummer Werkstiieke dienen, ist die Tischfrftsmaschine die bei weitem ge- 
brauchlichste. Die FrUsspindel ist lothrecht und fiber oder unter einem 
Tisch gelagert. Der Tisch erleichtert das Flihren der Werkstftcke mittels 
der Hand und enthalt oft andere Mittel zu letzterem Zweck. 

Fig. 362, 363 u. 364 zei- 

I*- 3S0 *i- sso 



Fig. 361. 
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gen eine solche, von F. W. 
Hoftnann in Breslau gcbaute 
Tischf rasmaschine ; Fig. 365 
stellt Einzelheiten derselben 
dar. An einem Bock, welcher 
die Tischplatte tragt, ist der 
Rahmen h lothrecht genau 
geftibrt; der Querschnitt A 
bis B, Fig. 365, lasst die 
Bauart der Ftihrung gut er- 
kennen. 

Der Rahmen h enthalt in 
Fig. 362 gut erkennbare La- 
ger der Frftserspindel a. In 
dem oberen Ende dieser 
Spindel befindet sich eine 
kegelfOrmige Bohrung fiir die 
Aufnahme der Fraser /*. Mit 
dem Lagerrahmen h ist eine 
Mutter ffir die aufgehangte 
Schraubenspindel c verbun- 
den und letztere wird unter Vermittlung cines Kegelradpaares und einer 
Welle von dem Handrad d aus bethatigt, so dass man die H5henlage des 
Frasers bequem um 80 mm andern, bezw. genau einstellen kann. Gleich- 
axig mit dem Fraser liegen in der Tischplatte Ringe, welche fortgenommen 
werden, wenn irgend ein Eraser den betreffenden Raum in Anspruch nimmt 

*) Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1901, S. 818. 





Fig. 362. 
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Oder wenn Werkatfickftthninfeu nach Fig. 159 S. 74 benutzt werden sollen. 

Zur Bearbeitnng; gerader Wei'kstttcke wird die zweitheilige FUhrungsleisle 

d benatzt. Die beiden Holz- 

iitUclie d sitzen an dem BUgel 

g, und diescr ist vennflge 

langer Schlitze gegentlber der 

Frasermitte einzustdlcn. Mit 

dem BHgel g verbindet man 

eine geeignete , den Frftser ttber- 

deckende Scliutzbanbe. 

Die Frflserspindel ivjrd durch 

halb geachrftnlitcn Rienien von einem 

Fnssbodenvorgelege a us angetrieben. 

Dieses ist mit Kehrbetrieb versehen, 

so dass man Eechts- odcr Linksdreh- 

ungen des FrSsers benutzen kann 

{vergi. S. 25). Die Rieraenrolle e hat 

zu diesem Zweck eine obere und eine 

eine untere Lauffl&ehe. Der 

Schmiernng ist besondere 

Sorgfalt gewidract; ablau- 

fendes Oel wird gesammelt. 
Die Frftserspinde) soli 

8icb minutlich 4000 ma! 

drehen; als erforderliche Betriebskraft wird I'/j PferdestSrke genannt. 

Um den Stan der und dasVorgelege besser auszunutzen, versieht man 
die TiBchfrasmasehine zuweilen 
rait zwei von cinander unab- 
hangigen Frftsspindeln.') Frfls- 
maschinen mit aber dem Tisch 
gelflgeiter Frfisspindel finden 




Fig. 363. 




namentlich dann Anwendang, wenn weniger die Seilenftachen der Werk- 
stttcke als die Breitseiten der letzteren bearbeitet werden sollen. *) 
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7. Zapfenschneid- und Schlitainaschinen. 

Das Ausbilden der Zapfen geschieht durch Maschinen mit mehreren 
Kreiss^gen, z. B. nach Fig. 366. Das Werkstiick w wird mit Hilfe eines 
Schlittens rechtwinklig zur Bildfl&che verschoben und trifft dabei auf zwei 
Kreissftgenpaare a a und bb. Die Lager der Kreiss&gen a a sind an loth- 
rechten Flftchen des MaschinenstHnders verschiebbar. Die EreissHgen bb 
sitzen zuweilen je auf besonderer Welle, werden aber auch auf gemein- 
samer Welle befestigt, wobei ein zwischengelegter King die Zapfendicke 
bestimmt. Ftigt man statt dieses Ringes ein en Messerkopf nach Fig. 62 
bis 66 S. 27 — 28 ein, so wird der Zapfen auch geschlitzt, d. h. es entsteht 
ein Doppelzapfen. 

Es Iftsst sich, nach Fig. 367, derselbe Zweck mittels einer Tischfrfts- 
maschine erreichen, wenn man neben dem Tisch einen gut gefdhrten 
Schlitten s anbringt. 

Dieser ist mit einer lothrechten Wand versehen, gegen welche die 
eine Seite des WerksttLcks w sich so stUtzt, dass das Absplittern des Holzes 
(vergl. Fig. 2 8. 3) mOglichst vermieden wird. Ein mittels Handhebels 
niedergedrflckter Klotz a dient zum Festhalten des Werkstilcks tr. Auf der 
Frfiserspindel stecken nun mehrere Frftser /", die scheibenartig oder nach 
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Fig. 367. 
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Fig. 368. 




Fig. 62 S. 27 gestaltet sind. Es sei hervorgehoben, dass die lothrechte 
Drehaxe der Frftser gestattet, die Schultern der Zapfen iiberhftngend zu 
machen. 

Am gebrauchlichsten sind die nach Fig. 363 gebauten Zapfenschneid- 
und Schlitzmaschinen. Das Werksttick wird auf dem Schlitten s festgehalten 
und mit diesem gegen die MesserkOpfe a a und f gefiihrt. Die Lager von 
a sind, behufs Einstellens der HOhenlage, an lothrechten Fiihrungsleisten 
des Maschinenstanders verschiebbar. Die MesserkOpfe a enthalten Vor- 
schneidmesser (S. 7) und schrftgliegende Hauptmesser (S. 6). Die stehende 
Welle b, auf welcher der scheibenartige Messerkopf f sitzt, liegt hinter den 
Wellen von a. Es werden zuweilen mehrere MesserkOpfe f auf dieselbe 
Welle b gesteckt, zuweilen aber auch zwei Wellen b tiber einander an- 
geordnet. 

Fig. 369 ist eine Gesammtansicht einer solchen, von der Fay & Egan 
Co. in Cincinnati, O., gebauten Maschine. Der Schlitten gleitet (vergl. 
Fig. 169 S. 78) an seinem linken Ende auf einer mit dem Maschinengestell 
verbundenen Leiste und wird an ihrem rechten Ende durch eine Art Dreh- 
krahn gesttitzt. Mittels eines querliegenden Handhebels werden die mit 
der Rtlckseite gegen einen Backen des Schlittens gelehnten Werkstflcke 
festgehalten. Die Lagerung des unteren, liegenden Messerkopfes ist am 
Maschinengestell lothrecht einzustellen, die Lagerung des dariiber befind- 
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lichen Bowohl lothrecht, als auch in der Axenrichtung, so dass mtigtich ist, 
die Schulter des Zapfens an einer Seite mehr zaracktreten za lassen als 
an der anderen. Hinter den liegenden McsserkSpfen befinden sich zwei 
BOlche mit lothrecbtcn Wellen ; in dem Bilde ist nor der obere dieser Ueaser- 
kfipfe nebst Welle und Riemenrolle zu sehen. Zum Betrieb der lothrechten 
MesserkOpfe dient eine im Hintergrund des Bildee deutlich erkennbare 
Welle, Sie wird durch halb geschrSnkten Riemen von einer Welle ana 
betrieben, die im nnteren Tbeil dc8 Maschinengestelles gelagert ist. Die- 
selbe Welle trcibt durch einen Biemcn gleichzeitig beide liegende Messer- 
kOpfe. Eine links im Vordergruncle sichtbare Rolle ist im Kopf einer loth- 
recht verschiehbaren Leiste gelagert nod wird durch ein in die Yerzahniuig 
del- Leiete greifendes Znhnrad, beziehungsweise dae links sichtbare Gcwlcht 



FiR. 369. 

nach oben geschoben, urn den Treibriemea Id Spannnng zu erhalten. 
Hinter dem soeben genannten Gewicht erblickt man eine lose and eine 
fcste RoJle der im Maschinengestell gelagerten Welle; sle uehmen den An- 
triebsriemen auf, haben 255 mm Dnrchmesser, lid mm Breite und sollen 
sich minutlich SOOmal drehen. 

C. Schleif- Oder Sandpapiermaschinen. 

S- 66 wurden die Schleifmiitel und ihre Befeetigungsmittel genannt. 

Die Schleifmaschinen bestehen oft aus kreisenden Scheiben oder 
Trommelo mit bcscheidenen Vorrichtungen ftlr das StQtzen der Werkstfleke. 
Nach Fig. 167 S. 74 ') sleeken auf einer liegenden Welle eine Schleiftrommel b 



') Zeitschr. a. Ver. deotsoher Ingen. 1894, S. 707. 
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and eine Schleifscheibe a. Vor letzterer ist ein Auflegeiisch ( angebracht. 
Der beim Schleifen entetehciide Staab, dcm die abgelOsten Glae-, bezw. 
FlmtGteiDtrammer sich beimischen, ist fur die Lnngen der Arbeiter gefahi- 
Uch, weshalb man ftlr dessen rasche AbfUbrang aor^. Nach Pig, 158 ist 
elne ebene Schleifscheibe a liegend angeordnct; der Anschlag c dient tma 
Sttttzen des Werketacks. Es ist nun die Scbleifacheibe a von dem Tisch b 
mit einigem Spielraum nmgeben, und ea schliesst sich eine Schale, mit Luft- 
saugrOhre d an, so dass in dem rlng:fCrmigen Spalt zmBchen a und b ein 
lebhafter, nach unten gericbteter Luftstrom entsteht. Fig. 160 S. 75 stellt 
die BtUle einer Schleifwalze dar, aue der die Luft ebenfalla nach anten 
abgesangt wird. 



Fig. 370. 

Man flndet solcLe Schleifmaechinen mit mehreren Walzen, liber welche 
das Werkstftck hinweggefiihrt wird, aber auch solche, bei denen Schleif- 
irommeln fiber dcm WerkstUck liegen. Es werden die Axeti der Schleif- 
trommeln auch schrftg gegen die FaBerriclitiing des Holzes gelegt, iim bier- 
durch die Glfttte der Wcrkstiickc zu fftrdern. 

Kleinere ebene Sclileifflftchea weiden auch nach Fig. 370 mit ihrer 
Spindel im freien Ende eines Langbein'scben Anslcgere gelagert, uni sie 
mittels der Hand beliebig iiber das Werksttlck hinwegfflbren zu kOnnen. 
Der AuBleger ist an cinem freistehenden Stander gelsgert, in dessen Fnss 
die Vorgelegewelle sich beflndet. Es wird durch einen halbgeschrftnkten 
Riemen eine in der Schwingungsaxe des Auslegers beflndliche lothrechte 
Welle angetrieben, und durch eine im Gelenk des Auslegers gelogerte 
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Welle nnd Riemen die Drehong weiter auf die im aussersten Ende des 
Auslegere angebrachte Schleifscheibeowelle Qbertragen. Am unteren Ende 
dieser letzteren Welle sitzt die Schieifsctieibe ; sie ist in dem Bilde nlcht 
sichtbar, weil eine Scbale sie fthnlich so ttberdeckt, wie eine solche in 
Fig. 158 S, 74 nnter der Scbleifscheibe liegt. Ea wird mittels zwei lothrecbter 
und im oberen Rande der Auslegertheile angrebrac liter RObren, sowie eines 
am Kopf des SUlnders angebrachtea Saugers die Luft aus der Scbale oder 
Haube gesangt, so dasa nnter dem Rande der letztoren kein Sohleifstaub 
nach Mossen zn entweicben rermag. Die Scbleifscheibe Iflsst sich mittels 



Fig. 371. 

des reclitsbelegenen obergten Handhebels ein wenig heben oder senken, 
und mittels des etwaa tiefer sitzenden Handgriflfes ttber das zu scbleifende 
Werksttick ftthren. Die zur Aufbahme des WerkstUcks dienende Tisch- 
platte kann man durch den untersten, recbts slchtbaren H.indgriff in einigem 
Grade hoher, bezw. tiefer einstellen. 

D. Steinmmaschinen. 

Unter dieser Ueherschrift sollen die zum Erzeugen von ZapfenlOchem 
dienenden Maschinen zosaramcngefasst werden. 
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ZuD&chst iDOge eine eigentlicbe Stemmmascbine Platz finden. Fig. 371, 
372 u. 373 stellen sie in einer AnBfUbrung der Haschinenfabrik Kappel 
za Kappel bei Gbemnftz dar. 

Es gehun zu einer Stemmmascbine eine Lochbobrma^cbine , um za- 
njlchst eine Zabl von LOchern zu erzeugeD, die bei dem eigentlichen 
Stemmen da^ Aasweichen der Sp^ne gestatten (vergl. S. €8). Die Bobr- 
apindel a steckt verschieblicb in einer gat gelagerten HOlee, Fig. 372, an 
welcher das zu ihrem Betriebe dienende Winbeirad ausgebildet ist. Das 
zugehOrigeWinkelradsitztaof einer 
licgendenWelle, anfwelcbergleicb- 
zeltig die Antrieberollen c stecken. 
Die VerBchiebung der Bohrspindel 
erfolgt durcb den Handgriff b anter 
Vennittlung eines Hebels. Das 
Gegengewicbt dieses Hebels ver- 
anlasst die Boiirspindel a sich nach 
obeu zu verscbieben, sobald der 
Handgriff losgelassen wird. Das 
Raderwerk ist vOlJig eingekapselt. 
In Fig. 372 sieht man rechts neben 
der Bohrmaschioe den Schlitten d 
in dem der Stichel steckt. Letz- 
terer ist in d um 180" zu dreben, 
so dass die Hanptschneide ent- 
weder links Oder rechts llegt. Der 
Scblitten d, wird von einer im 
Fuss des Ma scbin ens t Anders ge- 
iagerten gekrOpften Welle aus an- 
getrfeben. Um nun die GrOsse 
des Hubes von d rasch regeln zu 
kfinnen, ist d mit der Kurbelwelle 
auf folgende Weise verbunden : d ist 
durch ein kurzes Gtied dem Hebel 
e angelenkt, welcber mit seiner 
Welle im Maschinengestell drehbar 
gelagert ist, und an dessen zweites 
Ende der Lenker f greift. f ist 
durch cinen Bolzen mit der Lenk- 
Pj 3^2 stange g verbunden. Man erkennt 

sofort, dass bei der in Fig. 371 ge- 
zeichneten Lage dieser Theile von eiaer nL'nncnswertben Einwirkung der 
Knrbel auf den Scblitten d keine Rede sein kann. An den Gelenkbolzen, 
welcber f mit g verbindet, greift nun ein fernerer — in Fig. 371 nicbt 
sichtbarer — Lenker, der ibn mit dem Winkelhebel h verbindet, Wird h 
in Bezug anf Fig. 371 von rechts nach links bewegt, so werden f und g 
mehr und mtbr In eine gerade Linie gebracht und, da der f mit g ver- 
bindende Bolzen darch h gchindert wird seitlich auazuweichen, die Kupbel- 
bewegung anf d ilbertragen. In >^g. 373 ist die gestreckte Lage von f 
und g durch gestricbelte Linien angegeben. A ist mit einem Schenkel i 
behaftft, an dem ein Gewicht sitzt, welches bestrebt ist, die in Fig. 371 
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dargestellte Lagc hervorzurufen oder zu erhalten. Die Welle, auf welcher 
h and i festsitzen, enthftlt ausserhalb des MaschinenstAnders den Hebel k, 
dem der Trethebel I angelenkt ist, so dass durch Niedertreten des letzteren 
die in Fig. 373 abgebildete Lage des GestAnges entsteht, also die voile 
Hubh5he des Schlittens d erreicht wird. Bei mittleren Lagen des Tret- 
hebels I dringt der Stichel weniger tief in das Holz ein. 

Verwandte LOsungen vorliegender Aufgabe flndet man in den unten 
verzeichneten Quellen. *) 




^^m\^%^^ €^m^m^^^ 



Fig. 373. 



Znr Aufnahme der Werkstiicke «^ dient ein winkelfBrmiger Schlitten o; 
bemerkenswerth ist, dass die Befestigungsschrauben in massiger Neigung 
nach unten gegen das Werkstttck driicken. Gegen das Heben des Werk- 
sttlcks durch den emporsteigenden Stichel schfltzen ferner die Stlitz- 
platten r. Der Schlitten o ist auf n mittels Zahnstange und Rad von dem 
Handrade q aus rasch zu verschieben; einstellbare Anschl£lge begrenzen 



*) DOraer, Dingl, polyt. Jonm. 1885, Bd. 258, S. 350, mit Abb. Kirchner, Dingl. 
polyt. Journ. 1886, Bd. 262, S.400, mit Abb. Richter -Winkler, Dingl. polyt. Journ. 1887, 
Bd. 266, S. 100, mit Abb. 
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dieee Verse hie bung, n wird mittels Schraube and Handrad p dem St&nder 
geDfihert Oder von ihm zurilckgczogren. Der Wiakel m endlicb, aaf welchem 
n eich verschiebcn Iftbst, ist schr&g einzustellen (vergl. insbesondere Fig. 372) 
trnd darch Schrnabe and Hnndrad in die gewltnscbte HOhenlage za biingen 



Fig. S74. Fig. 375. 

Auf dcm Kopf des Maschlnenstflnders ist der Elektromotor befestigt, welcber 
dnrch Riemen sowohl die Bobrmaschine, als anch die unten gelagerte Karbel- 
welle der eigentlichen Stemmmaschine antreibt. 

Die Maschine von M. Zang in Paris,') Fig. 374, 375 u. 376 ist vor- 

wiegend LanglocbbobrmaBcbinc. Ein Langlochbohrer c wird durcb den 

balbgGBcbr9,nkteii Riemen n von 

der Vorgelegewelie y aas angc- 

trieben und kann mit seiner 

Lagerang durcb den Hand- 

hebel A in seiner Axenricbtung 

verschoben werden. DasWerk- 

Btilck g ist auf der Platte f be- 

festigt und kann, unter Vermitt- 

lung von Zahnstange und Red 

durcb das Spillrad ti in der 

Lftngenrichtung des zu erzeu- 

genden Loches verschoben wer- 

Fig 37g den. Es ist der Langlocbbobrer, 

wie auch das WerkstOck scbrSg 

gelegt, um das Auswerfen der Spfine zu erleicbtem, aber aucb dem Arbeiter 

das Beobachten der Arbeitsstelle nicht zu sehr zu erscbweren. Deshalb 

soUtc anch die Hdheneinstelliing des WerkstUcks in schrSger Ricbtnng statt- 

') Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1887, S. 1075, mit Abb. 
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linden. Zang hat statt dessen vorgezogen, diese HOheneinstellang in loth- 
rechter Richtung, and zwar mittels Schranbe, Kegelradpaar and Handrad k 
stattfinden za lassen. 

Nachdem das lange Loch hergestellt ist, eriibrigt noch, 
die abgerandeten Enden desselben rechteckig za machen 
(vergl. S. 67). Za diesem Zweck ist mittels des Handhebels i 
cin Schlitten za bewegen, in dem ein doppeltes Viereisen s. 
Fig. 376 steckt. Man hat dieses Werkzeag doppelt gemacht, 
am die Einrichtang 
za sparen» welche bei 
einfachen Eisen zam 
Wenden des letzteren 
dient. Dieses doppelte 
Elsen diirfte indessen 
schwierig za schlei- 
fen sein. 

Bohrspindel and 
Stemmeisen der Lang- 
lochbohr- and Stemm- 
maschine von F. W. 
Hofmann in Breslaa, 
Fig. 377—381 sind 
in wagerecbter Rich- 
tang za verschieben. 

Die Bohrspindel 
dreht sich in langen 
Lagern , welche in 
Fig. 380 geschnitten sind, minatlich 2500 mal; die Lager sind lyings 
FUhrangen des Maschinenst£lnders darch Zahnstange, Zahnbogen and den 
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Fig. 877. 
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Fig. 378. 



Handhebel h bis za 250 mm zu verschieben, so dass man 200 mm tiefe 
LOcher herstellen kann. Der Bohrer wird darch ein selbst aasrichtendes 
Fatter a mit der Bohrspindel verbanden. Der Aafspanntisch i ist an dem 
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Rande, welcher dem Bohrer zugekehrt ist, mit einer Anscfalagsleiste ver- 
seheiif an den librigen Rflndem aber frei, so dass man beliebig grosse 
Werksttlcke, z. B. Thtiren vorlegen kann. t wird durch den Handhebel d 
in seiner LAngenrichtang bis zu 400 mm verscboben und ist mittels des 
Handrades e hOher oder tiefer einzustellen. 

Zum Yierkantigmachen der Zapfenlochenden dient ein mittels selbst- 
ausrichtendem Futter & an der Stange c befestigter Stichel; er wird mittels 
des Handhebels g^ welcher der Stange c angelenkt ist, verscboben. Die 
Augenlager, in welchen die Stange c gleitet, sind mit der Welle /*, Fig. 377 
fest verbunden und k5nnen um deren Axe gedreht werden. Auch der 
Bolzen des Handhebels g sitzt an dieser Welle, bezw. den Angenlageni 










sa 



Fig. 379. 



Fig. 880. 



fest, so dass man, nach L5sen der Schraube t, die Stange c zu dem Werk- 
sttick 8chr£lg legen, also die Lochenden schrftg gestalten kann. 

Der Arbeitsbedarf vorliegender Maschine ist zu etwa einer Pfdk. an- 
gegeben. 

Die mit einer KettensUge (S. 63) arbeitende, ZapfenlOcher aus- 
schneidende Maschine der Dubuque Specially Machine Works ^) ist nur fUr 
rohere Arbeiten brauchbar, wogegen die Maschine von Greenley, Br. & Co. 
in Chicago tadellos sauber arbeitet. 

Sie benutzt das Werkzeug Fig. 142 S. 68, d. h. einen Stichel mit 
vier Schneiden und einen die Sp£lne hinwegrftumenden , rasch kreisenden 
Bohrer. Man sieht in dem sie darstellenden Schaubilde Fig. 382 links die 
Aufspannvorrichtung far die Werksttlcke, rechts daneben das Werkzeug. 



*) Zeitschr. d. Ver. dentscher Ingen. 1894, S. 706, mit Abb. 
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Von der im Fq&s dea MaschinenatAnders gelageiten AntriebBwelle , deren 
feste und lose AntriebBfolle sich gADz recfats heflnden, wird ztmScbBt elne 
oben liegende Rolle in Betrieb gesetzt, welche den Bohrer dreht. Die 
Bohrerspindel ist in dieser Rolle vei-BChiebbar, Innerbalb des Mascbinen- 
BULnders sitzt auf der Antriebewelle eine Eeibrolle, gegen welcbe sicb die 
eine oder andere von 2wei, auf einer Querwelle festen Reibscbeiben legt, 
80 das8 dieae aicb recbte oder links herumdreht und unter Verraittlang einer 
Kette den die Werkzenge entbaltendeu Scblitten vor- und rUckwftrts bewegt. 
Von diesem Scblitten, in der Mitte der Maschine, aber ganz oben, ist eioe 
Steuerstange mit Stellringen aichtbar, welche eine stebende Welte betbfttigt 
nnd dadurch die Reibscbeiben umsteuert. 



E. Loehbohrmaschineii. 

Die LochbohrmaBchinen far IIolz onterscheiden sicb von denjenigen 
far Metall in er&ter Linie durcb die groase Drebgeschwindigkeit der Bohrer, 
femer aber regelmHssig durcb den Unistand, dass die Bohrer mit Kinzieb- 
scbraabe (S. 31) verseben sind, also eine selbsttbfttige ZuBcbiebung dee 
Bobrera tlberfifissig ist. Nur filr besondere Zwecke wird eine solche selbst- 
thjltige Zoecbiebung angewendet und die Einziehachraube weggelassen. Die 
Verscbiobung des Bohrers findet fast ausnabmslos mittels der Hand oder 
unter Vermittlung eines Tretscbemela atatt, wftbrend ein Gegengewicht den 
Bobrer aelbstihatig zurackzieht. 
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Die vorhin beschriebenen Stemm- beziebungeweise Langlocbbohr- 
maschinen Fig. 371 — 381 enthalten Lochbobrmaschinen , die aach zum 
Bohren runder LOcher benutzt wcrden. 

Um eiu weiteres Beispiei einer einspindlicbou Lochbohrmascbine za 
geben, fHbre ich die von der Fay & Egan Co. gebaute ') an. Fig. 383 Ist 
ein Schaabild dieser an einen Holzst&ader k zu befestigenden Mascbine. 
Dae Lager an der recbten Seite des Bildes nmfasst die halsartig ausgebildete 



Nabe der Antriebsrotle a; diese kann eicb deshalb nur drohea. In ibr 
sitzt eine Leiste fest, welehe in die lange Nuth der Welle b greift nnd 
diese zwingt sich mit a zu drehen. Die Welle b ist linksseitig in einer 
langen Huise c gelagert, mit welcber sie unter Benutznng der mit Handrad 
Tersehenen Sehraube i verschoben werden kann. Die HUlse c ist in k ver- 
Bcliiebbar pelagert, enthftlt an ihrem linksseitigen Kopf die Lager der Bobr- 

'> Zeitschr. d. Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 664, mit Abb. 
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spindel d and die eingekapselteQ Kegelrader, welche dfe Drehbewegimg 
von b aaf d flberti'ag^en. Hit Hilfe des mit Handhabe nnd Gegengewiclit 
vereehenen Hebela e ist die Bohrepindel zu verscliieben. Es iet der Hebel e 
der Htll&e c angelenkt, eomit die ganze eigentliche Bohrmaschine ma die 
Axe von b drehbar, wenn eie hieran nicht besonders gehindert wird. Es 
steckt zu diesem Zweeke c nicht nnmittelbar in A, aondem in der Bobrong 
eines in h drehbaren Binges, und wird durch eine feste Leiste nnd eine 
lange Nath gehindert, sich in diesem Binge za drehen. Man kann den 
Ring nnn an h befestigen nnd dadnrch der Bohrspindel eine lothrechte Oder 
eine geneigte, ja eine wagerecbte Lage geben, da aacb die Matter der 
Schraube i in dcm mehrgenannten Ringe sich befindet. Die Anordnnng 



Fig. 388. 

dee Gegengewichtes mass selbstverstftndlich fllr die einzelnen Scbr&glagen 
der Bobrspiadeln geftndert werden. 

Da das Bohren selbst nnr wenig Zeit in Ansprach nimmt, bo darf 
anch fttr das Vorlegen and Hinwegn^men der Werkatttcke, ftlr das 6e- 
winnen der gegensAtzlicben Lage von Bobrer und Werkstfick nicbt vlel 
Zeit verirendet werden. Die Anordnnng der soeben beschriebenen Bohr- 
maschine entapricbt diesem Gesichtspnnkt , indem sie gestattet, die Bohr- 
Bpindel in grtiseerem oder geringerem Abstand von dem StOnder k and in 
irgend einer Ifeigang zu verwenden. Denkt man sich einen auf qaer zur 
Welie h liegenden Schienen versehiebbaren Wagen, der zor Aufbahme des 
WerkstQcks dient, hinzn, so ist das Ganze eine beqnem zu handbabende 
nnd raBcb arbeitende Bohreinricbtang. 

Flach^r, Handbuch iet Werkieugmucliinenkiuidc. IL 14 



210 



Werkzeugmaschinen flir die Holzbearbeituug. 



Es gelten tibrigens fiir die zum Bohren des Holzes dienenden Maschinen 
ahnliche GeBichtspunkte wie Bd. I, S. 353 a. ff. fdr Metal Ibohrmaschinen dar- 
gelegt Bind. Hier wie dort kommen mehrspindlige Bohrmaschinen vor, werden 
die Bohrer gegen die Werkzeuge oder diese gegen erstere verschoben. 

Aach fehlt es nicht an Einrichtungen fiir Sonderzwecke, bei welchen 
das Zuschieben und Zuriickziehen der Bohrer oder Werkstdcke, das Vor- 
legen und Fortriicken der WerksttLcke selbstthfttig stattfindet. 

F. Drehbanke. 

Es unterscheiden sich die Holzdrehbftnke von deiyenigen fiir Metall 
zunHchst durch die zum Festbalten des Holzes dienenden Vorrichtungen 
(S. 106), ferner dnrch viel grOssere Geschwindigkeit und endiich durch den 
zierlichen Bau. 

Die Bedeutung der Holzdrehbank ist zurtLckgegangen, indem jetzt 
manche Gegenstande, welche frtiher auf der Drehbank bearbeitet wurden, 
Maschinen zufallen, welche' mit MesserkOpfen arbeiten. *) 




Fig. 384. 

Ich werde deshalb nur wenige Beispiele bringen. 

Fig. 384 stellt eine Drehbank far Modellwerkstfttten dar. Der Spindel- 
stock ist mit dem Bett zusammengegossen, und die Spindel enthftlt rechts 
eine Spitze, vielleicht auch eine kleine Planscheibe und links eine gr5ssere 
Planscheibe. Ganz rechts erkennt man einen einfachen Reitstock. Zwischen 
Reitstock und Spindelstock befindet sich ein Schlitten mit der Auflage a. 
Sie besteht aus einem zum Sttitzen der Werkzeuge dienenden Lineal, 
welches mittels runden Zapfens in dem Querschlitten zu befestigen ist, so 
dass man die Xante der Auflage gleichlaufend zur Drehbankaxe, quer 
gegen diese oder schrftg zu stellen vermag, auch ihre HOhenlage dem Be- 
darf anpassen kann. Man kann die Auflage durch eine kHrzere oder 
Iftngere ersetzen; sehr lange Auflagen werden auch mit zwei Zapfen ver- 
sehen, welche in zwei in einiger Entfernung von einander angebrachte 
Querschlitten gesteckt werden. Die linksseitige Planscheibe dient zum Be- 
festigen von Modellen grOsseren Durchmessers, und die Auflage h steckt in 
einem auf dem Fussboden freistehenden Stander. 



») Vergl. D. R-P. Nr. 34857, 48 983, 55 489, 58998. Stevens, Dingl. polyt. Journ. 
1886, Bd. 260, S. 365, mit Abb.; Bd. 261, S. 520, mit Abb. 
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Ftir weniger allgemeine Zwecke findet man mannigfache Einzeldurch- 
bildimgen der Drehb&nke. 

Beispielsweise werden lange Werkstiicke — Treppendocken und dergl. 
— zwischen den Spitzen eingespannt und zunflchst walzenfOrmig gestaltet, 
und zwar so, wie bei dem Abdrehen der Wellen gebrftuchlich (vergl. Bd. I, 
S. 133). Es wird das Werksttlck zunftcbst in der Nfthe der Reitstockspitze 
auf eine solcbe Dicke abgedreht, dass es genau in eine Brille passt. Diese 
stebt auf der Bettplatte, auf welche aucb der Stichel befestigt ist, so dass 
beim Weiterschreiten des Stichels die Brille folgt und das Werksttlck 
unmittelbar neben dem Sticbel stUtzt und dadurcb jedes Durcbbiegen des 
langen Werkstticks verhtitet. In einem zweiten Arbeitsgange, und zwar 
ohne Umspannen des Werkstticks, werden die verzierenden Kehlungen durch 
Formmesser angebracht. 

Die Fay u. Egan Co. in Cincinnati, 0., legt zu diesem Zweck hinter 
die Drehbank einen genau lothrecht verschiebbaren Rahmen a, Fig. 385. 
Dieser ist mit einem zur Aufnahme der Formmesser m geeigneten Schrttg- 
balken versehen, und wird all- 
mfthlich nach unten bewegt, 
so dass die Formmesser nach 
einander zum Angriff kommen. 
Bettplatte und Brille werden 
gleichzeitig so verschoben, dass 
letztere in mCglichster Nfthe des 
wirkenden Formmessers sich 
befindet. 

Wenn aus einem Iftngeren 
Holzstlick eine Zahl ktirzerer 
Gegenst&nde erzeugt werden 
soil, so wfthlt man oft denselben 
Eingang, d. h. man dreht das 
Werkstiick zunftchst walzenf5r- 
mig, um hierbei und wfthrend 
des Arbeitens der Formstichel eine Brille benutzen zu kOnnen. Es wird 
aber das Werksttlck mittels eines Futters an der Spindel befestigt. Nun- 
mehr schiebt man Bettplatte und Brille nach rechts, zieht den Reitstock 
zurilck, vollendet am rechtsseitigen Ende des Werksttickes einen Gegen- 
stand und sticht ihn ab, rilckt die Bettplatte nach links und bearbeitet 
ein weiteres Sttlck u. s. w. 

Die Maschinenfabrik Kappel zu Kappel bei Chemnitz baut eine Dreh- 
bank, welche sowohl ftir lange als auch fttr ktirzere Gegenstftnde sehr ge- 
eignet ist.^) Die Fig. 386 — 392 stellen den Haupttheil dieser bemerkens- 
werthen Drehbank, nilmlich deren Bettplatte mit ZubehOr dar. 

Mit der Bettplatte a ist der Brillenstftnder h zusammengegossen. Die 
Brille selbst besteht in einer auswechselbaren BtLchse mit Bund und ist, 
nach Fig. 389 u. 390, an einem Ende soweit weggeschnitten, dass das 
Schnippmesser c Raum findet. Dieses Schruppmeser wird an dem Hebel d 
befestigt, der um einen an b festen Bolzen drehbar ist, um das Messer dem 
Werkstuck mehr odor weniger zu nfthern; d kann mittels einer Schraube 




Fig. 385. 



>) D. E.-P. Xr. 26 994. 
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festgelegt werden. Auf der anderen Seite von b befindet sich die Auf- 
spannplatte e, Fig. 286 n. 289, auf welcher ein zweites Messer f befestigt 
werden kann. Diese Anfspannplatte ist nm einen wagerechten, am Doppel- 
hebel gh sitzenden Zapfen drebbar and Iftsst sich ihrer Lage nach dorch 
vier Schranben genan einstelien, wie in Fig. 386 dargestellt ist 

Der Hebelarm g ist durch eine einstellbare Lenkstange mit der Kurbel- 
scheibe I die auf der Welle t festsitzt, verbunden und demgemfiBs dnrch 
den Handhebel k in eine bOhere oder tiefere Lage zu bringen. In Fig. 386 
sind die beiden Endlagen des Hebels k gestrichelt gezeichnet, and ebenso 
die zugebOrigen Lagen der Scbneide von f. £s ist hiemach darch Be- 
thfitigen des Hebels k die Schneide yon f dem Werkstdck innerhalb ge- 

Fig. 891. 




Fig. 392. 



wisser Grenzen beliebig za n£lhem. Hiervon wird Gebraach gemacbt, wenn 
f mittels der Hand vorgeschoben oder zariickgezogen werden soil. 

Es lilsst sich aber f auch mittels einer Lehre verschieben, zu welchem 
Zweck die Verbindang zwlschen g and I aafgehoben wird. Nach Fig. 391 
and 392 wird der antere Arm h des Hebels gh darch eine Schraaben- 
feder stets nach rechts gezogen and demgemUss seine Lage darch den 
am anteren Ende von h befestigten Finger m and die am Drehbankbett 
sitzende Lehre n bestimmt. Bei dem Yerschieben der Bettplatte a and des 
Stichels / lyings des Bettes wird demnach die Schneide des Stichels ent- 
sprechend der Lehre n dem Werksttlck mehr oder weniger genahert, oder 
von ihm zariickgezogen, also das Werkstlick hiemach gestaltet. 
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Man erhUlt auf diesem Wege keine glatten Fiachen (vergl. Bd. I, S. 31), 
weshalb Formmesser o fCir die Vollendung vorgesehen sind. Sie sitzen 
verschieblich an Handhebeln g, die lose auf einer langs des Bcttes liegenden 
Stange r stecken. Die einzelnen Hebel g befinden sich zwischen auf r 
befestigten Stellringen, so dass, wenn man sie mittels ihrer Handhabe gegen 
das WerksttLck bewegt, ihr Messer o ohne weiteres in die richtige Lage 
gegentiber der mit Hilfe der Lehre n vorgedrehten Verzierung oder Kehlung 
kommt. Das Messer o wird mittels des Knopfes j?, auf den die Hand des 
Arbeiters tiifft nach unten geschoben, eine Art Hobelsohle ^ yerhtLtet das 
Abnebmen zu dicker Sp£lne, und die Stellschraube i stOsst mit ilirer Spitze 
gegen den Brillenst&nder, sobald die Arbeit vollendet ist. Es wird dann 
die Bettplatte mittels des Handrades u an diejenige Stelle geschoben, welche 
demn^lchst mit einer Verzierung versehen werden soil, u. s. w. 

SoUen kurze Gegenstftnde erzeugt werden, so verf^hrt man wie bis- 
her; es liegt aber der eine zu benutzende Formmesserhebel q zwischen 
zwei Gabeln t;, Fig. 386, die an der Bettplatte befestigt sind. 

Sobald der Formstichel o seine Arbeit erledigt bat, so hebt man den 
Handhebel k allmfthlich in seine h(3chste Lage. £in an der Eurbelscheibe ?, 
Fig. 386, und 388 sitzender Stift greift unter den am Stftnder h drehbaren 
Hebel w und hebt damit das Abstechmesser z. 

Mit der beschriebenen Drehbank ist eine solche von Ponzio*) verwandt. 

Um ktLrzere Gegenstande auf der Drehbank zu erzeugen, macht man 
auch die Drehbankspindel hohl, versieht sie mit einem selbstausrichtenden 
Futter und schiebt das Holz wie es gewachsen ist, oder entsprechend vor- 
gerichtet, ruckweise darch die Spindel, in dem Grade, dass jedesmal so 
viel aus dem Fatter hervorragt, als zur Herstellung eines der Gegenstftnde 
nOthig ist. Es entfUllt dann selbstyerstftndlich der Reitstock. Die Anord- 
nung der Werkzeuge erinnert an den Stahlwechsel (Bd. I, S 306). 

6. Maschinen zum Schneiden der Zinken. 

Armstrong verwendete*) Kreiss&gen, deren Zfthne auf ^/^ des Um- 
fanges in allmfthlich zunehmendem Halbmesser liegen, wfthrend der Rest 
nach der Seite abgebogen ist. Die ersteren Zilhne schneiden vom Rande 
des Brettes bis zum Fuss der Zinken, die andern bilden die Sohle der 
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Fig. 893. 



Kg. 394. 
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Fig. 395. 



Ausklinkung. Es werden die auf diesem Wege gewonnenen Zinken nicht 
sauber, wogegen die Leistungsf^higkeit . der Maschine eine sehr grosse ist. 
Gould ^) verwendet scheibenfOrmige Frftser, die fthnlich arbeiten wie die 
Schlitzmaschine, Fig. 367. Es bezeichnet /*, Fig. 393, die auf einer liegenden 



1) Dingl. polyt. Joiirn. 1888, Bd. 269, S. 556, mit Abb. 

«) Dingl. polyt. Journ. 1868, Bd. 187, S. 185; Bd. 188, S. 174, mit Abb. 

») Dingl. polyt. Journ. 1878, Bd. 228, S. 213, mit Abb. 
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Welle sitzenden Frttsscheiben, t einen Tisch zum Auflegen der Werksttlcke, 
welcher durch einen Fuss des Arbeiters lothrecht gehoben oder gesenkt 
werden kann. Legt man demnach ein Werksttick geeignet auf den Tisch t 
und senkt letzteren allm^lblich, so schneiden die Scheiben f Schlitze in das 
WerkstUck, und zwar eben solche wie die Frftsscheiben in Fig. 367. Man 
kann aber den Tisch t nach Fig. 394 gegentlber den Frfisscheiben f schrUg 
einstellen. Giebt man ihm die Lage t^^, so entstehen scbr&ge Schlitze, so- 
bald man das Werksttick mit dem Tisch langsam nach unten bewegt; 
giebt man aber dem Tisch mit demselben Werksttick elnmal die Lage t^, 
dann die andere t^, so entstehen Schlitze keilfOrmigen Querschnitts, wie 
Fig, 396 sie darstellt. Gould steckt ferner eine Anzahl Frftsscheiben f 
Yon allmfthlich abnehmendem Durchmesser auf ein und dieselbe Spindel und 
ftihrt das Brett mit dem wagerechten Tisch t, Fig. 396, lothrecht nach unten, 
wobei schrftge Zinken, Fig. 397, entstehen. Kehrt man das Brett um und 
ftihrt es ein zweites Mai an den Frftsscheiben vortiber, so werden die 
schrftgen Zinken, Fig. 397, zu schwalbenschwanzf5rmigen, Fig. 398. 

Diese Maschine hat manche Wandlung erfahren, indem man z. B. an 
dem Bund von Frftsscheiben z. Z. nicht ein Brett, sondem eine Zahl der- 
selben entlang ftthrt, oder nur eine 
Oder zwei Frftsscheiben verwendet, 
aber gleichzeitig mehrere Bretter be- 
arbeitet. ^) 

Dahin gehCrt eine Maschine, 
welche neuerdings von Kiessling & Co. 
in Leipzig gebaut wird.*) Die durch 
Fig. 399 u. 400 abgebildete Maschine 
bearbeitet bis zu 600 mm breite Bret- 
ter und zwar in solcher Zahl, wie sie 
gleichzeitig in dem etwa 200 mm wei- 
ten Rahmen r, Fig. 400, Platz finden. 

Auf einem Querschlitten a der Maschine lassen sich die Lager zweier 
schrftgliegender Frftsscheiben f und f^, oder das Lager einer IlYftsscheibe be- 
festigen und nach HOhe und nach der Seite einstellen. Ueber diese hinweg 
Iftsst sich der auf RoUen d ruhende Tisch b verschieben. Er ist in der 
Mitte geschlitzt, aber seine beiden Hftlften sind durch eine Brticke (Fig. 399) 
verbunden. Auf diesem Tisch h ist ein Balken durch die Einsteckstifte c 
in drei verschiedenen Lagen einzustellen. An dem Balken ist der Rahmen r 
mittels der Schraube g zu verschieben und zwar, unter Vermittlung von 
verdeckt liegenden Rftdern, durch auf die Zapfen i undk gestellte Kurbeln I. 
Es sind die GanghOhe der Schraube g und die Rftdervorgelege so gewfthlt, 
dass die Yerschiebung des Rahmens r um eine Zinkentheilung durch ganze 
Drehungen der Kurbel I erreicht wird; mittels Handhebels m Iftsst sich ein 
Anschlag vorschieben, welcher die ganze Drehung von / genau begrenzt. 

SoUen schwalbenschwanzfBrmige Zinken nach Fig. 401 gescbnitten 
werden, so schwenkt man den Balken in die Mittellage, stellt die zu be- 
arbeitenden Bretter in den Rahmen r, so dass ihr unterer Rand auf dem 
Tisch h ruht, und befestigt sie durch die Handhebel n. Die Messerscheiben f 
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Fig. 397. 
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Fig. 396. 



Pig. 398. 



^) Wilczynsky-Freitag, Dingl. polyt. Journ. 1881, Bd. 239, S. 264, mit Abb. 
*) D. R.-P. angem. 
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nnd Z*^ werden nacb Fig. 401 ein^eBtellt and nnnmehr wird der TiEch b mit 

den Werkstlicken ilber sie hinweggeechoben , und eofort zurttckgezogen. 

Man verechiebt den Schlitten a nebst den I'^asscheibeo um eine Zinken- 

thetlong, ma den zweiten Zinken za erhalten a. s, w. Nnnmehr lOst man 

die Hebel n, dreht die Bretter um, befestigt sie aafs 

Dene und erbSlt durch abermaliges VerBcbieben von 

b Qber die MesBerscheiben hinweg die fertigen 

Zinken des anderen Brettrandes. In die Lttcken 

dieser Zinken BoUeu nach Fig. 395 gestaitete greifen. 

Um letztere zu erzengen, verwendet man eine FrSs- 

scbeibe, dereo HaaptBchneiden in elner Trommel- 

fiache liegen, giebt deren Welle eine wagerecfate 

Lage, legt den Balkan nebst Rabmen r nach Fig. 400 

scfarfig und ordnet die Bretter an Hand der ein- 

nnd ausklappbaren Lehren A stufenfdrmig an. 

Nachdem die Bretter in dicser Lage ttber die Frftser geftlhrt sind, werden 

sie zurUckgezogen, es wird der Balken entgegengesetzt sebrftg gelegt und 

unter Benutzung einer zweiten Treppenlage wie vorhin verfahren. Ea wird 




Pig. 401. 



empfoblen, znnftchst aile Bretter in der einen und darauf in der anderen 
Bicbtung zn bearbeiten. 

Doppelt schrSge Zinken gewinnt man nach deroselben Verfahren 
mittels einea nach Fig. 399 gelagerten Frftsers an, nach Fig. 400 stafen- 
farmig eingespannten Brettern. Das Schneiden einfach scbrttger (Fig. 397) 
und einfach gerader Zinken bedarf keiner Erlautemng. 
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Mittels der bisber bescbriebenen Mascbinen kann man verdeckte 
Zinken nfcht Bcbneiden, Far letztere sind dagegen Maechinen mit bobrer- 
artigen Frllsem ') schr geeignet. Eine neuere ATisffibrung solcher Mascbinen 
zeigen Fig. 402 — 409 *) nacta der Auefahrung der Maschinenfabrik Kappel 
za Kappel bei Chemnilz. *) Sie erzengt offene Zinken nach Fig. 408 oder 
verdeckte Zinken nacb Fig. 409. 

Die Schneidwerkzenge dieser Maficbine beetehen in zwei Frttsem; sie 
Bind am Kopf der lotbrecbten Spindeln a, Fig. 403, befestlgt. Diese Frfiser 
arbeiten gleichzeitig an den zn verbindenden Brettem b tind c, welcbe 
recbtwinklig zn einander in den Scblitten d eingeBpannt Bind. Der Scblitten 
wird wabrend dea Arbeitene recbtwinklig znm Uaschinenbett versohoben 
und, nacbdem ein Scblitzpaar erzengt ist, ebenso zurtlckgezogen. Dann 
erfHhrt der Scblitten d mit dem Bettechlitten «, Fig. 402, eine Verschiebung 



Fig. 403. 

langs des Bettes nod zwar urn den Betrag der Zinken tbeilung, woranf d 
mit den beiden Werksttlcken wieder quer zum Bett gegen die Frfteer ver- 
Bcboben wird n. s. w. Sollten nnn bei dem ruckweisen Verschieben des 
BettschlittenB kleine UngenanigkeiCen aaftreten, bo warden sie bedeatangslos 
sein, da sie bei beiden Werkstiicken genau gleicbartig Beio wllrden. 
Dieser Umstand und die grOssere Leistung zweier FrSser atatt eines haben 
znm gleicbzeltigen Bearbeiten beider Brettrflnder Veranlassung gegeben. 
Es ist dabei nfithig, dass beide Bretter b and c genau zn einander ein- 
gespannt werden. Das wird einerBeits durch die verschiebbare Platte f. 
Fig. 403 u. 404, erreicbt, Man ecbiebt diese, wfibrend das Schlittenpaar 

') Kummer & K&stner, Zeitachr. d.Ver. deutscher Ingen. 1867, 8. 387, mit Abb, 
') Zeitschr, d.Ver. deutscher Ingen. 1901, 8. 820. 
') D. R.-P. Nr. 37418. 
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d und € und die AufspannvorrichtUBg sich vor den Frasem befinden, in 
die Lage, welche in Fig. 403 durch Strichelung angegeben ist; zwei an f 
befindliche Stellschrauben begrenzen diese Verschiebung genau. Nunmehr 
werden der Seitenrand von h und der nntere Rand von c gegen f geschoben, 
um ihnen die richtige Lage zu geben. In der Ltogenrichtung der Rtoder 
erhalten die Bretter ihre zutreffende Lage durch Nasen der einstellbaren 
Schienen^ und h; erstere bestimmen dieseitliche Lage des liegenden Brettes^, 
letztere diejenige des stehenden Brettes c. Die Sohlen der in den Brettem b 
entstehenden Schlitze sind halbrund, vergl. Fig. 408 u. 409, es milssen 
daher die an den Brettem c stehenbleibenden Zapfen ebenso gerundet werden, 
und zwar in Bezug auf Fig. 403 an der linken Seite, also dann, wenn der 
Schlitten d in der N&he seines rechts liegenden Hubendes sich befindet. 




Fig. 404. 



Das ist aber auch diejenige Lage von (2, wfthrend der er mit dem Schlitten e 
um eine Zinkentheilung l^ngs des Maschinenbettes fortrfickt Man hat nun 
die Verschiebungen von c und d so von einander abh£lngig gemacht, dass 
der betrefPende Zinkenzapfen sich um den zugeh5rigen Frilser im Halbkreis 
bewegt. Hierzu dient folgende Einrichtung. Schlitten d wird von der 
Kurbelscheibe i, Fig. 403 u. 407, die gleichzeitig angetriebenes Rad ist, 
durch eine Lenkstange hin- und herbewegt. Mit i ist eine zweite Kurbel- 
scheibe k fest verbunden, die durch eine Lenkstange den Schieber I, Fig. 402, 
403, 405, 406 u. 407 bewegt. Ein zweiter Schieber m liegt unter I (Fig. 406 
ist eine Ansicht von unten) und ist rechtwinklig zu I verschiebbar. In I 
ist eine krumme Nuth ausgebildet, und in diese greift eine an m gelagerte 
Rolle, so dass bei dem Verschieben von I auch m verschoben wird, aber 
in einem durch die Krtimmung der Nuth festgelegten Verhftltniss. Es liegt 
nun der I bethtttigende Kurbelzapfen um 90^ anders als der obere Kurbel- 
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zapfen, so daes der Schieber I am rascbesten bewegt wird, wenn der 
Scblitten d sicb in der Nahe Beiner Endlagen beflsdet. An der nnteren Seite 
TOn m iet die Klioke n, Fig. 405, gelagert, die sich gegen die Zahnstange o 
legt. In der gezeichneten Lage, in welcber die Schlitze anf Tolle Tiefe 
geecbnitten sind, gleitet die Eliuke n fiber den znnftcbst liegenden Zahn 

von ; nacbdeiu sich die bei- 
den Karbeln um 90** weiter 
gedrebt baben, Btemmt Bicb 
1 g€gen eine Zabnbmst von 
o und verBcbiebt den Scblit- 
ten e am Maschinenbett. Zu 
gleicber Zeit verBchiebt sicb 
Fi^. 405. aber der Scblitten d qner 

zam Bett, so dasB, wenn die 
Gestalt des in I beflndlicben 
krommen Sc blitzes riohtlg 
gewahit ist, die erforderliche 
Abrundung der an dem Brett 
c sitzenden Zapfen gewonnen 
wird. Die Kurbelscbeibent 
Fig. 406. Fig. 407. und i werden durch annmde 

Rfider and ein Kegelradpaar 
von der zweiseitig abgeflachten Welle p aus angetrieben, p vritA durcb Worm 
and Wurmrad tod der Riemenrolle q ans gedreht. Das betreffende Warm- 
rad kappelt man mittels Eeibkegcl, die dorcb eine Flttgetmatt«r zosammen- 
gepresst werden. Die leicht za handtiabenden Einspannmittel sind ana den 
Abbildangen ohne weiteres za erkennen. 

Die HaBcfaine kann bis zq 600 mm brelte Bretter anfnebmen. Sie 
Eoll im Stande sein, minntlich neon Paar Sclditze zu erzeagen and za ihrem 
Antrieb etwa 1'/, PS erfordem. 

H. Schnitzmaschinen. 

Diese, in ausserordentlich verscbiedenen Formen and Einricbtaiigen 
Torkommenden Mascbinen kOnneu bier nar knrz bebandelt werden. 

Es sind die nacb Lebren arbeitenden Schnitzmaschinen (Eopirmascbinen) 
bereits S. 108 soweit behandclt, wie der Raam Torliegenden Baches gestattet. 

Bei einer anderen Gruppe finden die gegens&tzlichen Bewegungen 
zwischen WerkstOcken und Werkzeagen anch mechaniscb, aber in geraden 
und krelsbogenfOnnigen Linien statt. 

Manche dieser Mascbinen erinnem im Oesammtaofban an die Dreh- 
bank. Plumler ') beeehreibt aolche Mascbinen, die mit Elnzelsttcbeln arbeiten. 
Arbey') and Geiger&Co. *) benutzen eine Drehbank, anf deren Stichel- 
scblitten ein tVftser gelagert wird. Kirchner & Co.*) baueo eine Mascbfne, 
welcbe von dem Drehbankartigen ziemlich losgelOst ist. Fig. 410 ist ein 
Scbaubild dieser Uascbine. Um eine wagerechte, etwa tlber der Maschinen- 
mitte befindliche Axe ist ein Bock um 180" zu dreben, nnd in irgend einer 



■) L'lirt de toumer, Paris 1706, B. 160 u. 157, mit Abb. 

*) Dingl. polyt. Joum. 1877, Bd. 226, S. 35, mit Abb. 

^ Dingl. polyt. Jonm. 1882, Bd. 244, S. 425, mit Abb. 

*) Zeitacbr. d.Ver. deutscher Ingeu. 1897, S. 1054, mit Schnubild. 
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La^ einzaBtellen. Ein rechte fm HiDtergmiide des Bildes sichtbares Gegen- 
gewicht erieichtert daa Einatellen des Bockes. In die Drehaxe dea Bockes 
f&llt die Axe der antreibenden Riemenrolle ; der Riemea ist Qber zwei 
Rollen geleitet and liegt im (ibrigen auf der mit der Frtleerspindel fest 
verbuadenen Rolle, Durcli diese Anordnung wird dem Riemen in jeder 
Lage des Bockes die gleiche Anspannong gesictaert. Die Lager der FrSser- 
welle sind an dem schwenkbaren Bock so angeordnet, dass die Axe der 
FrOserwelle and die Axe, am welche der Bock za setiweuken ist, s!ch 
rechtwinklig kreozen; der radartige FrOser befindet sich etwa in diesem 
Kreozangsponkte. In der Sehwenkangsaxe des Bockes ist eine zweite an- 
treibbare Spindel gelagert, die zar Anfoahme eines bolirerartigen FrAsers 
sich eignet. Der in Rede stehende scliwenkbare Bock nebst ZabebOr ist 



Fig. 410. 

mit dem Zwischenbock , welcher die Lager fUr ersteren enthSit in der 
Richtang der Schwenknngsaxe za verscbieben. 

Yor dem Maschinengestell ist, am eine lothrechte Axe etwas drebbar 
ein Rabmen angebracht, der aacb in der HObenrichtaag eingestellt werden 
kann. Auf ihm ist ein Schlitten mittels Zahnstange and Rad wagerecbt 
za verschieben. Aaf diesem Schlitten werden die zur Aofnahme der 
Werkstdcke geeigneten Gertlthe befestigt, z. B. ein Reitstilck and ein 
Spindelstock , wenn die Werksttleke zwischen Spitzen eingespannt werden 
Bolten. Diese Einrichtangen sind denjenigen der Metallfrtlsmaschinen (Bd. I, 
S. 418 — 425) ganz fthnlich. Der Spindelstock ist mit einer Tbeilvorricbtong 
versehen, aach Ist mOglicb, die Spindel des Spindelstockes genaa im 
geraden Verh&ltnisB zar Schlittenverschiebang za drehen a. b. w. In der 
Mitte dea Bildes siebt man ein Bfickchen, welcbes zum Stiltzen walzen- 
fOrmiger Werkstflcke dient. 
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Werkzeugmaschinen flir die Holzbearbeitung. 



Die Maschine von GChrmg^) ist flir Verzierungen bestimmt, die in 
einer ebenen Flllche liegen. 

Eigenartig ist die Maschine von Charrier*). Sie arbeitet mit ver- 
schiedenartigen Einzelsticheln, die sich geradlinig bewegen oder in Bogen 
schwingen. 

Hier anschliessend mOge noch der Maschinen gedacht werden, bei 
welchcn die gegensAtzliche Verschiebung zwischen einem rasch kreisenden 
Frflser und dem Werkstflck mittels der Hand stattfindet. Es gehCrt zu 
diesen in gewissem Sinne die Tischfrftsmaschine (S. 196). Als Beispiel 
m5ge noch die durch Fig. 411 abgebildete*) der Fay & Egan Co. angefflhrt 
werden. Die Spindel c, welche entweder mit radartigem Frftser d oder 
bohrerartigem e versehen wird, dreht sich in den Lagem bb bis zu lOOOOmal 
in der Minute. Es sind die Lager b dnrch einen Ring vereinigt and an 
dem Kopf des krahnartigen StJinders a drehbar nnd zu befestigen. Der 




WMirMWAifXy/^//i^j^S^* 



Fig. 411. 



Treibriemen g ist durch den Kopf von a gelegt und wird von einer Riemen- 
rolle bethfttigt, welche lothrecht tlber der Riemenrolle f der Fraserwelle 
sich befindet. 



IV. Der Arbeitsbedarf. 

Die Vorausbestimmung des Arbeitsbedarfs von spanabhebenden Holz- 
bearbeitungsinaschinen ist Gegenstand sehr fleissiger Untersuchungen ge- 
wesen,^) ist aber trotzdem bisher nur sehr unvollkommen durchzufiihren. 

Wie bei den spanabhebenden Metallbearbeitungsmaschinen (Bd. I, 
S. 483) httngt auch bei der Holzbearbeitungsmaschine der Arbeitsbedarf 
in hohem Grade einerseits von der Natur der Werksttlcke, anderseits 
von dem Zustande der Schneide ab. Ein xmd dieselbe Holzart giebt ganz 
weit von einander abliegende Werthe. Das l&sst sich schon aus der Reiss- 



») Dingl. polyt. Journ. 1895, Bd. 297, S. 170, mit Abb. D. K.-P. Nf. 50192, 70120, 
73289, 73506. 

«) D. R.-P. Nr. 82834. 

') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 664, mit Abb. 

*) Dr. E. Hartig: Versuche iiber Leistung und Arbeitsverbrauch der Werkzeug- 
maschinen, Leipzig 1873. W. F. Exner u. G. LaubOk: Civilingen. 1880, S. 289; Mit- 
thoilungen d. technolog. Gewerbemuseum in Wien, 1880. Hermann (Bundgatter): Zeit- 
schiift des ttsterr. Ingen. u. Arch.-Vereins 1895, S. 472, 484, 497. Vera. m. einer gr. 
Bandsftge: The Engineer, Jul! 1895, S. 23; im Auszug: Zeitschr. d.Yer. deutscher Ingen. 
1896, S. 552. 
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festigkeit der Holzarten erkennen^ welche z. B. bei Ahorn zwischen 3 and 
13, bei Rothbuche zwischen 1,2 und 14,5, bei Fichte zwischen 1,6 und 8,7 
und bei F5hre zwischen 1,5 und 12,8 kg/qmm schwankt. Welchen Einfluss 
der Zustand der Schneiden hat, l&sst sich aus der Angabe ersehen, dass 
bei Gattersftgen drei Stunden nach dem SchArfen der 1*/^, sechs Stunden 
nach dem Schttrfen der 2V/^fache Widerstand frisch geschftrfter Sftgen ge- 
funden wurde. Es versteht sich von selbst, dass iiberdem die Sorgfalt des 
Schftrfens and die Gestalt der Schneiden von grossem Einflass aaf den 
Arbeitsbedarf ist. 

FtLr eine Zahl von Holzbearbeitangsmaschinen tritt flir die Bestimmung 
des Arbeitsbedarfs ersch^erend noch hinzu, dass die ReibungswiderstAnde 
viel grosser sind als die eigentlichen ArbeitswiderstHnde. Bei Hobel- 
maschinen betragen die letzteren bei voller Inansprachnahme nar ^/g des 
gesammten Arbeitsaufwandes, also bei halber Dicke oder Breite der hinweg- 
zaraamenden Schicht naheza nar ^/^ des Ganzen. Da nan die Reibungs- 
widerstftnde erheblichen Schwankungen onterworfen sind (ich erinnere nor 
an den Einfluss der Temperatur des SchmierOls), so kann zuweilen fUr eine 
Minderleistung ein grOsserer Arbeitsaufwand in Frage kommen als vorher 
Oder nachher fllr die voile Leistung. 

Das sind die GrUnde, welche mich veranlassen, den Gegenstand mit 
aller EfLrze zu behandeln. 

A. Sagen. 

Hartig hat den Arbeitsbedarf der S^en in die Form: 

N=No-{-6F (35) 

gebracht, in welcher N die Zahl der Pferdekrafte wAhrend des Arbeitens, 
No die Leergangsarbeit, s eine WerthziflFer and F die einfach gerechnete 
sttlndliche Schnittflftche in qum bezeichnet. Unter einfach gerechneter 
Schnittflftche versteht man das Produkt aus Schnittlftnge und SchnitthOhe 
Oder Schnittflachenbreite. Bezeichnet ferner n die minutliche Umdrehungs- 
zahly D den Darchmesser der Kreiss^ge in m, h die Schnittweite in mm, so 
soil ftlr Ereissftgen gelten: 

N= (36) 

800 ~ 14 bis 28 ^ ^ 

in welcher die Werthziffer 14 fttr harte und 28 fiir weiche HOlzer gilt. 

Die Leergangsarbeit No ftir die Bandsttgen giebt Hartig zu 0,1 bis 
0,3 an. Man hat seitdem viel grOssere Bandsagen gebaut. Es gebrauchte 
z. B.*) eine nicht schneidende Blockbandsage 8,5 Pfkr. mehr, nachdem der 
Treibriemen von der losen auf die feste Rolle hintiber geschoben war, 
Man wird hiemach gegebenen Falles schatzungsweise einen Werth filr No 
einsetzen milssen. 

Der Hartig'sche Ausdruck Nj^ = €F fiir Bandsfigen lautet (in anders 
geschriebener Anordnung): 

37+0,0326.& — 

ftir Fichtenholz: N,= ^ -F (37) 

^ 1000 ^ ^ 



') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1896, S. 552. 
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V 



52 + 0,0412-6 



V 



ftirEiche: N,= ^^^^ F (38) 

V 
62 + 0,0485 -i^ — 

ftir Rothbuche: N^ = —^ ^--F (39) 

In diesen Gleichungen bedeutet noch V die Schnitt- und v die Zuschiebungs- 
geschwindigkeit. 

Ftir Gattersftgen setzt Hartig: 

No = 0,2b bis 3 (40) 

und insbesondere filr lufttroekenes Fichtenholz: 

46 + 0.224-6H/J , , 

^i 1000 ^ ^ 

wenn H die HubhOhe des Gatters and A die Zoschiebung fiir jeden Hub, 
beide in mm oder m ansgedrilckt, bezeichnen. 

Hiervon weichen in der Form die von Hermann fflr Bandgatter auf- 
gestellten Gleichungen erheblich ab. 

Bezeichnet: 2^ die Schnitt weite, s die Blattdicke, t die Zahntheilung, 
H die HubhChe und A die Zuschiebung fiir jeden Hub in mm und F die 
einfach gerechnete, stfindliche SchnittMche in qm, so lauten die Hermann'- 
schen Gleichungen: 

"•+-t-(*+i^)!^  •   (*^) 



Ftir Fichte: -^i = ^ 

„ Tanne: Nj^ = 



(43) 



» Laubhmzer: 2^, = ^[l + ^-i(4+^)]f . . . . (44) 

Es ist dazu bemerkt, dass die S&gen fiir jeden Versuch Arisch geschftrft 
waren. Man soil, um den mittleren Werthvon N^ zu bekommen, wenn die 
Zahne erst nach ^^stttndiger Arbeit wieder geschftrft werden, die vorigen 

Werthe mit: 

a= 1+ 0,145 z — 0,005 «* (45) 

vervielfaitigen. 

B. Andere spanabhebende Werkzeugmaschinen. 

In Rtlcksicht auf den Umstand, dass bei diesen Maschinen die Reibungs- 
verluste gegentiber der Nutzarbeit weit tlberwiegen, lohnt es sich nicht, fiir die 
hierher gehOrigen Maschinengattungen die erforderlichen ArbeitsgrOssen in 
fertigen Gleichungen auszudrficken. Die vorhandenen Gleichungen^) be- 
ziehen sich auf die einzelne Maschine, und sind deshalb wenig brauchbar. 

Bei den wie oben gegebenen Beschreibungen der Maschinen sind, so- 
weit mOglich, Angaben tiber den durchschnittlichen Gesammtarbeitsaufwand 
gemacht. 

Fiir den Entwurf der Maschinen diirfte jedoch einiger Anhalt zur 
Beurtheilung des zu erwartenden Schnittwiderstandes von Werth sein. 



») F.W. Exner u. Carl Pfaff, Holzbearbeitung, Weimar 1883, Bd. 3, S. 267 ff. 
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Der Schnittwiderstand K (vergl. Bd. I, 8. 13) fiir 1 qmm Spanquer- 
schnitt ergiebt sich aus den vorliegenden Versuchsergebnissen far alle 
Holzarten (Fichte, Tanne, Rothbuche, Eiche), wenn sie in der Ltogenrichtung 
bearbeitet warden, im Mittel zu: 

i^=l,lkg (46) 

ist in einigen* Fallen zu nur 0,8 kg, in anderen bis zru 1,6 kg (ftir Eiche 
z. B. zu 1,4 kg) und ausnahmsweise grosser, und zwar bis zu 2,5 kg ge- 
funden. Es handelt sich immer um die Bearbeitung mittels MesserkOpfe 
(vergl. Fraser, Bd. I, S. 14 u. ff.), wobei die Spandicke stark wechselt und 
nur durch umstflndliche Recbnungen bestimmt werden kann. Es sind die 
Werthe fiir K in einfacher Weise wie folgt zu benutzen. 

Heisst der hinwegzuraumende Querechnitt q in Quadratmillimetern, die 
sekundliche Zuschiebungsgeschwindigkeit v und die Schnittgeschwindigkeit u 
in Metem, so ist die ftlr das Schneiden selbst aufzuwendende Arbeit-4.*) 
in kgm: 

Akgm=q-K'V (47) 

Der Umfangswiderstand P des Messerkopfes entspricht derselben Arbeits- 
leistung; es ist also 

Ai,gm = P'U (48) 

und P=qK'^- (49) 

u 

») Vergl. Bd. I, S. 17, Gl. 15. 
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Spaltmascldnen, Maschinen zum bildsamen Umgestalten 
und solehe fiir das Zusammenfiigen der Theile. 



L SpaltmaBchinen. 

Das Spalten wird zum Zerlegen des Holzes als Vorbereitungsarbeit 
verwendet, urn ftstige, beziehungsweise krummfaserige Theile aoszuschalten. 
Hierftir sind Maschinen nicht im Gebraiich. 

Fiir Geflechte werden Ruthen, Rohr, Stroh u. s. w. gespalten, und zwar 
zuweilen unter Anwendung einfacher Maschinen, die aus dem Spaltkeil und 
einer Elnrichtung zum Entgegenfiihren von Werkstttck undWerkzeug bestehen. 

Endlich dienen Spaltmaschinen zum Zerlegen des Brennholzes in 
kleinere Sclieite, zum Zerlegen gehOrig vorbereiteter Holztrielen in Schuh- 
n9gel u. dergl. 

DasSpaltwerkzeug K, Fig. 412, wirkt mit seiner vorwftrts gerichteten 
Kante nur bei Beginn der Arbeit. Nachdem diese in das Werkstiiek ein- 
gedrungen ist, kommt nur noch die Keilwirkung in 
Frage, welche das WerkstHek quer zur Spaltflache 
zerreisst. Es zerreisst das Holz da, wo serine Quer- 
oder Spaltfestigkeit am kleinsten ist, weshalb die 
Gestalt der Spaltflache lediglich vom Gefiige des 
Holzes abhftngt, also kaum jemals eine ebene glatte 
Flftche entsteht. 

Das Spalten veriauft um so leichter, je Ittnger 
der Hebelarm I ist, an welchen der Keildruck greift.^) 
Aus dicsem Grande wahlt man den Winkel a sehr 
selten kleiner als 40^. Wenn aber die Lange I im 
Vergleich zum kleinsten abgespalteten Querschnitt 
zu gross wird, so bricht das schwachste der durch 
Spalten entstehenden Stiicke, und vereitelt dadurch 
das weitere Spalten. Es soil daher die Lange des 
Spalten werkzeugs K im passenden Verhaltniss zum 
kleinsten Querschnitt der Spaltstiicke stehen. Ddnne Spaltstticke fordern 
einen kurzen Keil, wahrend man fttr das Spalten von Holzstammen in 




Fig. 412. 



^) Herm. Fischer. AUgemeine Grundsfttze und Mittel des mechanischen Auf- 
hereitens, Leipzig 1888, S. 331. 
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Starke Scheite zlemlich langc Keile verwendet, unter Beibehaltung desselben 
Winkels a zwischen 39 und 44^. Ueber die GrOsse der aufzuwendenden 
Kraft vermag ich keine Angaben zu machen. 

Ftir das Spalten von Ruthen, Rohr oder dergl. verwendet man 
Maschinen mit feststehendem Spaltwerkzeug. Dieses ist zuweilen einfacli 
keilfOrmig und zerlegt dann in zwei Httlften, oder besteht aus mehreren 
Keilen, deren Kanten sich sternfOrmig zusammenlegen, und drei oder mehr 
Spaltsttlcke erzeugen. Es wird zuweilen in der Mitte des Sternes oder des 
einfachen Keiles eine hervorragende sehlanke Spitze angebracht, welche 
in das Mark der Ruthe greift und eine gewisse Fiihrung bietet. Man 
schiebt das Werksttick dem Spaltkeil entgegen, oder zieht es von diesem 
ab, Oder wendet beide Mittel zum Fortbewegen des Werkstticks zu gleicher 
Zeit an. Es dienen hierzu Walzenpaare oder selbstspannende Zangen; 
letztere bethatigen das Werkstilek ruckweise. 

Zum Zerlegen des Brennholzes benutzt man ebenfalls einfache oder 
mehrfache Keile. Diese sitzen z. B. — wie der Bar am Gleishanuner (Bd. I, 
S. 549 u. ff.) — am unteren Ende einer Stange und werden durch die 
Wucht ihres Falles in das Holz getrieben, aber durch Selbststeuerung ge- 
hindert zu tief hinab zu sinken. Man bewegt das Werkzeug aber auch 
durch Kurbel und Lenkstange, zuweilen unter Einschaltung eines Hebels. 
Das Werksttick wird auf eine ambosartige Sttitze gestellt. 

Die einfach keilartigen Spaltwerkzeuge der Schuhstifte werden regel- 
mftssig — sehr rasch — durch Kurbel und Lenkstange bethatigt. Es ist 
je eine ebene Fiache der zu zerlegenden Holzscheiben durch Einhobeln 
rechtwinklig sich kreuzender dreikantiger Farchen mit zahlreichen pyramiden- 
fOrmigen ErhOhungen, den spateren Spitzen der Schuhnagel, versehen. Man 
lasst das Werkzeug zunachst in die Furchen der einen Richtung greifen, 
aber nur so tief wirken, dass die Spaltsttlcke noch zusammenhangen. 
Hierauf legt man das Werksttick um 90^ gegen die erste Richtung ge- 
wendet vor, so dass das Spalten in der zweiten Richtung stattfindet. Die 
Furchen werden fiir das mechanische, ruckweise Vorschieben ven\'endet. 
Nach dem Spalten werden die unvollstandig getrennten Nagel durch leb- 
haftes Schtittein von einander frei gemacht, zuweilen gelegentlich der 
anderen Zwecken dienenden Arbeitsfolgen. 



II. Maschinen zum Umgestalten des Holzes auf Grand dessen 

Bildsamkeit. ^ 

Holz ist wenig bildsam, weshalb die betreffenden Bearbeitungsver- 
fahren eine weit geringere Bedeutung haben als die auf dem Spanabheben 
beruhenden. 

Am meisten wird von dem Biegen des Holzes Gebrauch gemacht,*) 
weniger von dem Prftgen oder Pressen und von dem Stanzen, 

Um die Bildsamkeit dos Holzes nach M5glichkeit zu erhQhen, wird es 
stark erwarmt und angefeuchtet, was jetzt meistens durch mehrsttindiges 
Dampfen geschieht. In kleineren Betrieben tritt das Kochen in Wasser an 

*) Karmarsch-Fischer, Handb. d. mech. Tcchnologie, 6. Aufl., Bd. 2, S. 688, mit Abb. 
'-; Dingl. polyt. Journ. 1826, Bd. 21, S. 29, mit Abb. 

15* 
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die Stelle des DAmpfens, fdr manche Zwecke das Kochen in diinnem Leim. 
Ftb* einige Pressarbeiten zieht man das Erwarmcn durcli heisse Beilagen 
vor, Oder erg£lnzt das Dilmpfen durch letzteres. 

Damit das Holz die ihm gewaltsam gegebene Gestalt beibehftlt, muss 
es in ihr so lange festgehalten werden, bis es erkaltet nnd getrocknet ist. 
Man pflegt deshalb regelmHssig Formen anzawenden, in denen das Holz 
Ittngere Zeit bleibt, die also aus der Mascbine genommen und hier durch 
andere ersetzt werden kOnnen. 



A. BiegemaschiBen. 

Leichtere Biegungen werden mittels der Hand ausgefahrt. Es sind 
hierfttr als Hilfsgerathe nur die soeben genannten Formen^) erforderlich. 
Far langere H51zer langen die menschlichen Krafte allein nicht aus, wes- 
halb ziemlicb einfache Biegevorrichtungen, welehe man Biegemaschinen*) 

nennt, zu Hilfe genommen werden. 
Da sich das Holz nur wenig ver- 
Iftngern, jedoch in einigem Grade 
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verkiirzen Ittsst, da femer die Gefahr es zu zerreissen Tiel grosser ist als 
die Gefahr es zu zerdrticken, so legt man bei stttrkeren Biegungen auf die 
Aussenseite des Holzes eine dtone Stahlschiene und verbindet diese so mit 
dem Werksttick, dass hCchstens eine geringe gegensfttzliche Verschiebung 
mOglieh ist, also die Biegung fast ausschliesslich durch Verktirzen der 
hohlen Seite herbeigeftihrt wird. 

Fig. 413 stellt eine Biegevorrichtung ftir Pflugarme dar. Wegen 
Der Einfachheit dieser Vorrichtung sind die Formen h, die in einiger 
Zahl neben einander liegen, nicht losnehmbar, sondem bilden den Stock 
der Einrichtung. Sie bestehen aus einer gusseisernen ROhre, auf welcher 
durch angegossene Ringe zur Aufnahme der Werkstttcke geeignete Rinnen 
gebildet sind. Die Werkstttcke «? sind vor dem Dampfen fast fertig 
bearbeitet; man legt auf to je eine dttnne Stahlschiene c, welehe mittels 
angenieteter Vorsprtinge einerseits gegen das untere Ende des Werk- 



*) Biep^en des Holzes, von W. F. Exner und G. Lauboek, 3. Aufl., Weimar 189S, 
S. 14, mit Abb. 

h Vori^e Quelle, S. 22 ff., mit Abb. 
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sttLcks w und die an der Mascbine feste Schlene d, anderseits gegen 
den Druckklotz e, der auf to festgeklemmt ist, sich legt. Hierauf schwenkt 
man den oberen Theil von w in die gestrichelte, etwa wagcrechte Lage 
und befestigt w in dieser Lage mittels des Btlgels h und der Handspeiche g. 
Letztere ist waiter rechts geeignet gestdtzt. In die ROhre h wird durcli die 
Oeffnung a Dampf gelassen, so dass das Werksttick nach 2^^ ^^s 3 Stunden 
getrocknet fortgenommen werden kann. 

Die Vorrichtung Fig. 414 verdient schon mebr Maschine genannt zu 
werden; sie stammt von Fay & Co. in Cincinnati, 0., her und dient zum 
Biegen von (halben) Kadreifen, Riemenrollenkrflnzen u. dergl. An einem 
starken Holzgestell sitzen die Zapfen t fest. Die auf ihnen drehbar steekenden 
Hebel d sind mit Hilfe von liber Rollen f gelegten Seiten e und einer Winde 
krftftig nach oben zu bewegen. Man legt die Hebel d zunftchst nieder und 
die Schiene c nebst Werksttick w zwischen die an d einstellbaren K16tze g^ 
befestigt dann das Model! ^& so am Gestell, dass es sich mit seiner Mitte 
auf IT stiitzt, und zieht die Seile e an, bis die Hebel ci eine lothrechte Lage 
angenommen haben. Es werden nun die Enden der Schiene c tlber dem 
Modelltheil q mit einander verklammert, die Seile e losgelassen und Werk- 
stUck nebst Modell in die Trockenkammer geschafft. 

Bei der Hhnlichen Zwecken 
dienenden Mascbine, welche Fig. 
415 ihrem Wesen nach darstellt,*) 
wird ein eisemes Modell a mit mul- 
denfOrmigem Querschnitt verwendet. 
Die dflnne Schiene c ist linksseitig 
auf einen Zapfen von a gehtogt und 
wird durch Bfigel mit Schraube d Yig. 416. 

festgehalten , wahrend sie rechts- 

seitig die, gegen das Werksttick h drttckende Scbraube e enthalt. In der 
Nahe von e ist ein dem linksseitigen ilhnlicher Bfigel angebracht. Man 
fiihrt nun a, b und c zwischen den Walzen w hindurch — der linksseltige 
BUgel d wird erst angelegt, nachdem das Modell a entsprechend weit aus 
dem Walzenpaar hervorragt — verklammert e mit a und bringt das Werk- 
sttick mit seiner Htllle in die Trockenkammer. 

Kilbum*) drtlckt das Werksttick nebst Schiene in eine das Modell 
bildende krumme ROhre, welche nach dem Trocknen des gebogenen Holzes 
auseinander genommen werden kann. 

Andere Einrichtungen iindet man in den Quellen") beschrieben. 

Es kommen auch maschinenartige Biegevorrichtungen flir Fassdauben 
zur Verwendung. Ich werde auf diese bei den Maschinen, welche dem 
Zusammenfiigen der Theile dienen, zurtlckkommen. 

B. Pressen und StanzmaschineiL 

Es sei bier kurz erwabnt, dass das Pr^gen oder Pressen des Holzes 
zum Zweck seiner Umgestaltung quer gegen die Faser nur in sebr geringem 




*) Dingl. polyt. Joum. 1881, Bd. 239, S. 16, mit Abb. 

3) Dingl. polyt. Joum. 1858, Bd. 149, S. 321, mit Abb. Polyt. Centralbl. 1858, 
S. 1621, mit Abb. 

') Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1857, S.163, m. Abb. Bingl. polyt. Journ. 1858, 
Bd. 147, S. 17; 1882, Bd. 245, S. 13, mit Abb. Polyt. Centralbl. 1858, S. 1662, mit Abb. 
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Grade ausfiihrbar ist, wogegen in der Richtung der Faser betrftchtliche 
Verschiebungen erzwungen werden kOnnen. Um Fumtire zu stanzen, pflegt 
man sie durch Auf leimen von Papier oder auch Geweben gcgen Bruch zu 
sichem. 

Was die zugehOrigen Maschinen anbelangt, so unterscheiden sie sich 
von den sonstigen Pressen u. s. w. nicht, weshalb liier kein Anlass zur 
ErSrterung derselben vorliegt. 



III. MaBcMneii fflr das ZusammenfOgen der Theile. 

Die hierher gehCrenden maschinenartigen Vorrichtungen sollen zum 
Theil die ftir das Zusammenfiigen erforderliche Kraft, unter Vermeidung 
der Hammerschiage bieten, zum Theil Zeit ersparen lassen, femer den 
Tlieilen die richtige Lage, unter Umstanden Gestalt geben. 

Es mogen einige Beispiele angegeben werden. 

A. Fassbindemaschinen. ^) 

Zuweilen werden namentlich dicke Dauben im gedftmpften Zustande 
einzeln gebogen und getrocknet, so dass bei dem Binden der Fasser nur 
unbedeutendes Biegen nOthig wird. Man verwendet filr das Hauptbiegen 
der Dauben ganz tthnliche Vorrichtungen wie fUr das Biegen des Holzes 
tiberhaupt.*) Es werden auch die umgebogenen Daumen mit Hilfe eines 
Tellers mit Rand aufgesetzt und iiber ihrer Mitte von einem Sell um- 
schlungen, welches durch eine Winde angezogen die Dauben so weit zu- 
sammenbiegt, dass ein Reifen aufgeschoben werden kann.^) 

Beiden Verfahren folgt dann das Auflegen der Reifen, und zwar 
entweder mittels der Hand, unter Zuhilfenahme von Hammcrschlftgen, oder 

durch Pressen, welche die Reifen ruhig aufschieben 

Oder aufziehen. Am Kopf einer Presse ist z. B. ein 

Ring h, Fig. 416, angebracht, dem vier oder mehr 

Fig. 417. Arme a angelenkt sind. Diese enthalten Nasen, die 

sich gegen den Reifen r legen lassen; einseitig an- 
gebrachte Gewichte oder Federn sorgen daftir, dass 
diese Nasen nicht eigenmftchtig abgleiten kOnnen. 
Das Fass steht auf dem Tisch einer Presse, wird 
von diesem gehoben und in den Reifen r hinein- 
geschoben. *) 

Statt dessen stellt man das Fass auf einen festen 
Tisch und llisst, nach Fig. 417 die Reifen durch 
Haken a nach unten ziehen. 

Die angegebenen Vorrichtungen behandeln z. Z. nur einen Reifen; 
man hat fihnliche voi^eschlagen/) welche gleichzeitig an beiden Fassenden 
Reifen aufschieben. 




^) Karmarsch-Fischer, Handb. d. mech. Technologie, 6. Aufl., Bd. 2, S. 764, mit Abb. 

^) Holmes, Dingl. polvt. Journ. 1885, Bd. 256, S. 62, mit Abb. Bodenheim, Dingl. 
polyt. Journ. 1887, Bd. 2651 D. R.-P. Nr. 34767. Hawlev und Lord, D. R.-P. Nr. 38808. 

8) Zugwinden, Dingl. polyt. Journ. 1870, Bd. 223, S. 257; 1880, Bd. 236, S. 372; 
1883, Bd. 248, S. 446, mit Abb. 

*) Vergl. auch D. R.-P. Nr. 85156. 

»» P. R.-P. Nr. 20176. 
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Die Glockenmaschinen biegen die aufgesetzten Dauben und legen 
gleichzeitig Reifen auf. 

In Fig. 418, rechts, bezeichnet t den Tisch einer Presse. Ein auf 
ilim festsitzender Ring und ein Reifen erleichtem das Aufsetzen der 
Dauben; zuweilen werden diese mlttels eines zweiten Reifens, eines Seiles 
Oder eines sackschnallenartigen Gerathes vorlftuflg ein zweites Mai zusammen- 
gehalten. Ueber dem Tisch befindet sicli die Glocke g, welche unten so 
weit ist, dass bei dem Emporbewegen des Tisches t die oberen Enden der 
Dauben in die untere Oeflfnung der Glocke gelangen und dann allmtthlich 
nach innen gedriickt werden. Die Glocke g enthalt Rillen, in welche die 
Reifen r gelegt sind, so dass die Dauben d in sie hineingeschoben werden. 
Die linke Haifte von Pig. 418 zeigt die gegensfttzliche Lage von Glocke, 
Fass und Tisch nach vollzogenem Pressen. Die Glocke g ist zweiiheilig, 
ihre beiden Haiften sind durch Gelenke und Ueberwtirfe mit einander ver- 
bunden, so dass man die eine der Halften bequem zurtickklappen und 
dann das Fass wegnehmen kann, um es umzukehren 
und auf das zweite Ende Reifen zu schieben.^) 

Man verwendet auch zwei einander gegeniiber 
liegende Glocken, so dass gleichzeitig beide Fass- 
enden gebunden werden,'^) bringt auch im Innem 
des FasseS zusammenklappbare Ringe oder Dome 
an, welche die gegenstttzliche Lage der Dauben 
wahrend des Pressens sichern.*) 

GewOhnlich wird das Fass zunftchst mit Form- 
reifen versehen, welche die Dauben wahrend des 
folgenden Bearbeitens: Glatten, Einschneiden der 
Kimmungen und dergl. zusammenhalten und dann 
durch die endgiltigen Reifen ersetzt werden. Die 
Formreifen sind erheblich dicker als die endgiltigen 
und eignen sich daher besser fiir das Einlegen in 
die Glocken. Sollen sofort die bleibenden Reifen 
aufgezogen werden, so sind die zur Aufnahme 
dieser Reifen dienenden Nuthen der Glocken besonders auszubilden. *) 

Erichson hat eine Fassbindemaschine vorgeschlagen, welche das Auf- 
setzen der Dauben entbehrlich macht.**) Es sind auf liegendem Rahmen 
zwei aufrechte Ringe mit kreisfOrmigen Nuthen, welche die Daubenenden 
aufnehmen, und mitten zwischen diesen ein zusammenklappbarer Ring an- 
gebracht, welcher die Bauchweite des Fasses bestimmt. Die Nuthen jener 
Ringe sind an je einer Stelle in der Richtung einer Tangente nach aussen 
fortgeflihrt, so dass hier die Dauben eingebracht werden kOnnen. Eine 
Biegevorrichtung krtimmt die Dauben unmittelbar vor ihrem Eintritt in die 
Nuthen. Sind die Dauben eines Fasses eingeftihrt, so schiebt man Form- 
reifen uber ihre Enden, entfernt den in der Fassmitte befindlichen Spann- 
ring, zieht die genutheten Ringe zurtLck und rollt das Fass aus der Maschine. 




*) Vergl. auch Allen, Bansome & Co. Engineering, 1879, Bd. 27, S. 569, mit Abb. 

«) Prtlliinsholz : D. E.-P. Nr. 20651; Bingl. polyt. Joum. 1883, Bd. 248, S. 449, mit 
Abbildung. 

3) Wrigt, Dingl. polyt. Journ. 1883, Bd. 248, 8.448, mit Abb. Dunbar, Bingl. 
polyt. Journ. 1887, Bd. 265, S. 325, mit Abb. 

*) Hewitt, D. R.-P. Nr. 39240. 

») B. R.-P. Xr. 31567; Dingl. polyt. Journ. 1887, Bd. 265, S, 347, mit Abb. 
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Fiir trommelfOrmlge Fflsser hat E. Bratt eine Maschine gebaat, ^) welchc 
fthnlich wie die vorige arbeitet, aber sogar die zusammenzuftigenden Dauben 
VOID Stapel nimmt. 

B. Maschinen fur Wagenrader. 

Fiir dieselben verwendet man ZusammenftLgungsmaschinen, welche die 
Radspeichen in die Nabe driicken, und andere, die zum Aufdrilcken der 
Felgen auf die Speichen dienen. Die Speichen werden mittels der Hand 
vor die betrefFenden L5cher der Radnabe gebracht und durch einen Helm- 
hammer eingetrieben, Oder durch Pressen eingedrtickt. ^) 

Ein und dieselbe Maschine kann auch zum Aufschieben der Felgen 
auf die ftusseren Speichenzapfen dienen. Um einen lothrechten, zur Auf- 
nahme der Nabe bestimmten festen Dom ist eine Anzahl liegender Wasser- 
druckpressen angebracht, welche zuerst die Speichen in die Nabe und dann 
die Felgen gegen die Speichenzapfen drticken. Man l^sst das Ead etwa 
ftinf Minuten in der Presse und kann dann den mftssig erwarmten eisernen 
Reifen leicht aufschieben. Colas*) Iftsst eine Zahl von Hebeln, welche von 
einer gemeinsamen Wasserdruckpresse bethatigt werden, auf die Radfelgen 
drtlcken. 

Man verwendet auch Pressen zum EindrtLcken der Radbiichsen*) und 
zum Aufpressen der Nabenreifen. *) 

C. Maschinen zum Zusammenfflgen der Easten, Thiir- und Fenster- 

rahmen u. dergl. 

Die Zinken der Kistenbretter sollen genau winkelrecht in einander 
geschoben werden, damit unnOthiges Klemmen verhtltet wird; sie sollen 

auch nur mit einigem Widerstande 
^ ineinandergeschoben werden kOnnen, 
damit die erzielte Verbindung gentl- 
gend ausfttllt. Diese Vorbedingung 
erfiillt die Woodford'sche Kasten- 
zwinge,*) Fig. 419. Auf elnem ge- 
-p. ^jg hobelten, gusseisernen Tisch sind zwei 

Winkel c gleichlaufend zur Bildflache 
befestigt. Der rechtwinklig hierzu liegende Winkel b ist durch Schraube 
und Handrad, der ebenso liegende e durch doppelten Kniehebel zu ver- 
schieben. Der Abstand von c wird nach der Ltoge der mit, z. B. nach 
Fig. 401 gestalteten Zinken versehenen Bretter eingestellt, der Winkel b 
so, dass die zusammengeh5renden Bretter zwischen b, c und e gestellt 
werden kOnnen, und durch Strecken der Kniehebel — durch Fusstritt 
Oder mittels Handhebels — die Zinken in genau richtiger Weise in- 
einander geschoben werden. Es ist zweckmassig, Kniehebel zu verwenden, 








*) Zeitschr. d.Ver. deutsoher Ingen. 1894, S. 709, mit Abb. 

•) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1883, S. 271, mit Abb. Dingl. polyt. Journ. 
1883, Bd. 249, S. 489, mit Abb. 

') Dingl. polyt. Joum. 1869, Bd. 194, S. 24, mit Abb. 
*) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1883, S. 272, mit Abb. 
*) American Machinist, 11. Febr. 1892, mit Schaubild. 
«) Zeitschr. d.Ver. deutscher Ingen. 1894, S. 708. 
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da der Widerstand anf^ngiich klein ist und bis zum Ende der Arbeit 
w£lch6t. 

Bei dem Zusammenfflgeii der Thiir- and Fensterrahmen ist fast das 
Gleiche zu bertLcksichtigen. Fig. 420 zeigt eine dementsprechende Maschine. 
Zwei gosseiseme BOcke, die dnrcb QuerstUcke zu einem standhaften 6e- 
stell vereinigt sind, tragen auf zwei gehobelten Flibrungsflftchen zwei 
Schlitten 8, welche die Gestalt langer Balken haben. Auf diese Balken 
sind Knaggen k gesetzt, und zwar an solchen Stellen und in solcher Zahl 
wie der zusanunenzuftLgende Gegenstand erfordert Der linksseitige Schlitten 
ist mittels der Hand zu verschieben; er wird in der ihm gegebenen Lage 
durch Zahnleisten, welche an den BOcken sitzen, festgehalten. Der rechts 
liegende Schlitten $ ist mit Schrauben versehen, welche durch HandrMer h 
bethtttigt werden k5nnen. Das Muttergewinde dieser Schrauben beflndet 
sich in den an dem Gestell gut geffihrten Stangen a, welche je einen Ge- 
lenkbolzen b der Eniehebel bdc enthalten. Die zweiten Gelenkbolzen c 
sitzen fest am Gestell, und an die Mittelbolzen d greifen die Stangen de, 
welche durch den Hebel emf bethatigt werden. Dieser Hebel besteht aus 





Fig. 420. 



Ficr. 421. 



zwei Schenkeln, die bei dem Tretschemel f vereinigt sind. Durch eine mit 
Sperrzahnen versehene — nicht gezeichnete — Stange kann der Tretschemel f 
in seiner tiefsten Lage festgehalten werden. Sobald diese Stange aus- 
gelOst wird, begeben sich die Hebel yermOge des Gewichts e in die ge- 
zeichnete Lage zurtlck. 

Auch winkelrecht zur Bildflache kann auf den zusammenzuftLgenden 
Rahmen ein Druck ausgetlbt werden, und zwar im yorliegenden Falle 
durch eine gewOhnliche, lange Schraubzwinge z, welche, in Schlitzen zweier 
Schlitten g ruhend, auf den MaschinenbOcken frei verschoben werden kann. 

Um den Druck auf die Rahmentheile in der Langenrichtung des 
Rahmens ebenso gross zu machen wie in der Querrichtung, verwenden 
Manche die durch Fig. 421 abgebildeten Knaggen. Sie fassen nur an die 
Ecken des Rahmens, bedtlrfen also einer Ergftnzung, wenn in letzterem 
Sprossenwerk vorkommt. Die hervorragenden Backen b legen sich an das 
Rahmenholz oder zwischengelegte KlOtzchen. Sie sitzen an der Platte a, 
die mittels Zapfens an dem Schlitten c drehbar befestigt ist. c ist Itogs 
des balkenf5rmigen Schlittens mittels der Schraube d yerschiebbar. Diese 
Schraube ist nur zur Haifte mit rechtsgftngigem, zur Hftlfte mit linksgd,ngigem 
Gewinde versehen und wirkt mit jeder Halfte auf einen der Schlitten c 

Fischer, Handbuch der Wcrkzeugmaschinenkundc. II. 16 
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SO, dass dutch Drehen der Schraube die Schlitten in gleichem Grade der 
Maschinenmitte genahert oder nach aussen geschoben werden. Zwei so 
ausgertlstete Schlitten liegen, wie bei der durch Fig. 420 dargestellten 
Maschine, einander gegenilber nnd werden wie bei dieser bewegt. Man 
schiebt dann zunftchst die Backen 6, Fig. 421, gegen das Werkstiick, zieht 
sie durch die Schraube d an, und l^st dann die Eniehebel der Maschine 
in Thfirtigkeit treten. Fftllt hierbei der Druck quer zu den Schlitten $ 
grosser aus als der durch d erzeugte, oder ist sonst eine Ungleichheit vor- 
handen, so werden die Drilcke durch die Drehbarkeit der Flatten a aus- 
geglichen. 
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Trommelftftgen 143. 

Verkebrter Anschliff 19. 
Vorschneider 3. 

Walzenznschiebung fUr geschnittene HOlzer 

88. 
Widerstand, den derWagen zu tlberwinden 

bat 104. 

Zahntheilnng 38. 
Zapfenscbneidmaschinen 198. 
Zinkenflchneidmaschinen 214. 
Zaftihren der WerkBtQcke mittels der Hand 73. 
Zuschiebungsgescbwindigkeit bei Bohrem 82. 
Zuscbiebungsgeschwindigkeit bei Fnrntbr- 

bobehnascbinen 175. 
Zuschiebangsgescbwindigkeit bei Hobel- 

mascbinen 9, 179, 187. 
Zuscbiebimgsgescbwindigkeit bei S&gen 85, 

123, 126, 132, 163, 170. 
Zuscbieben mittels Walzen 79. 
Znscbieben mittels Wagen 94. 
Zuscbieben mittels Scblitten 94. 
ZaschiebuDgswiderstand 81, 91. 



Terlag Ton Julius Springer in Berlin N. 



Die Werkzeugmaschinen. 

I. Die Metallbearbeitungsmaschinen. 
Von Henn. Fischer, 

Oeh. Roglaraii^nith nad Prof«Mor ma der Kasigl. Tcdm. HoehMhato to Haanorar. 

Mit IJS4 Figuren im Text und auf 46 litJfgrafhirttH Tajein 

Zwei Bftnde. lo Leinwaod gebunden Preis M. 45, — . 



Die Kraftmaschinen des Kleingewerbes. 

Von J. O. Knoke, Oberingenieur. 

Zwvito, Terbtsaerte nad yMmehrto Anflafo. 

Mit 4^3 Figuren im Text. 
In Leinwand gebanden Preis M. 12, — . 



Die Pumpen. 

Berechnung nnd Ansfikhrung der fdi dieFOiderung von Flttssigkeiten gebr&achlichen Maschinen 

Ton 

Konr. Hartmann, ^^^ J. O. Knoke, 

Prof, an d«r Kgi. Teohn. Hoohiohale ni Berlin. Oberlag •nicor la NOrabcrg. 

Zwtita ▼tnnehrto AnfUf*. 



Mit 664 Textfignren und 6 Tafeln. 
In Leinwand gebunden Preis M. 16,—. 



Die Hebezeuge. 



Theorie und Kritik ausgefQhrter Konstruktionen mit besonderer BerQcksichtigung der elektrischen Anlagen. 

Ein Handbach fQr Ingenienre, Techniker und Studirende. 

Von Ad. Ernst, 

Proftnor dei Muddnea-IagcnleanreMnB an der Kgl. Teeha. Beokidkala to Statlgari. 

D ritte Bdnbearbtltote Anflage. 

Drei Bande. Mit fiber iooo Textfignren und 8s Hthografhirten Tafeln. 

In 8 Lcinwandbftnden gebunden Preis M. 60,—. 



Praktische Erfahrungen im Maschinenbau 

in Werkstatt iind Betrieb. 

Von B. Grimshaw. 

Autorisirte deutsche Bearbeitung von A. Elfes, Ingenieur. 

Mit 220 Texifiguren. 

In leinwand gebunden Prei« M. 7, — . 



Modeme Arbeitsmethoden im 

Von John T. TTaher. 

Autorisirte deutsche Bearbeitung von A. Elfes, Ingenieur. 
Zweite Yorbossorte Auflage. 

Mit ay^ Textfignren, 
In Leinwand gebunden Preis M. 6, — . 



Hilfsbuch fur den Apparatebau. 

Von E. Hausbrand, 

Oberlngeniear dar Firma C. Heokmaaa la Berlla. 

Mit 40 Tabellen nnd /jp Textfignren. 

In Leinwand gebunden Preis M. 8, — . 



Technische Hulfsmittel 



zur 

BefOrderung und Lagerung von SammelkSrpem (Massengtltem). 

Von M. Buhle, 

BeKleruDgibaamelster, aUadlgtr Awlitcat an dar Kgl. Taebn. Hoebachale to Barlia. 

/. Teil. Mit I Tafel, ^6j Figuren nnd J Textbldttern. 

In Leinwand gebunden Preis M. 16, — , 



Zu beziehen durch jede JBuchhandlungm 



Verla^ von Jnlius Springrer in Berlin X. 



Hilfsbuch fur Dampfmaschinen-Techniker. 

Unter Mitwirkung von Professor A. Kas verfasst and herausgegeben 

von Josef Hrab&k, 

Oborbefsnth nad Profenor an der k. k. Bcrgakadsmie ta Pribram. 
Drit to AnfUftt. In iw«i Theilea. 

Mit in den Text gtdruckttn Figuren, 
ZwciBftndo. In Loin wand gebunden Preis M. 16, — . 



Die Steuerungen der Dampfmaschinen. 

Von C. Leist, 

ProfMior, DocMit an der Kgl. Teeha. Hochaohule ra B«rlla. 

Ziigleich als 
yimrto AofUfe dei fleiohnamigen Workos yob EmU Blaha. 



Mit j[p/ in den Text gedrMckten Fignren. 
In Leinwand gebanden Preis M. 20, — . 



Steuerungstabellen fur Dampfmaschinen 

mit Erlftuterungen nach dem MUller'schen Schieberdiagramme 

und mit BerQcksichtigang einer PleueUtODgcDlAnge 

gleich dem fQnlfachen Kurbelradius, sowie beliebiger ExcententangenlAnge 

ftir einfache und Doppel-Sohiabersteuerungen. 

Mit Mahlreichen Beitpielen und in den Text gedruckten Figuren. 

Von Karl Beinhardt, Ingenienr. 

In Leinwand gebunden Preis M. 6, — . 



Die praktische Anvrendung 

der Schieber- und Coulissensteurungen 

Ton William S. Auchincloss, C. E. 

Autorisirte deutsche Uebersetzung und Bearbeitnng von Oberingenieur A. MQller. 
Mit j8 lith. Tafeln und xahlreichen in den Text gedruckten Holnscknitten, 

In Loinvand gebunden Preis M. 8,—. 

Berechnung der Leistung des Dampfverbrauches 

der Eincylinder-Dampftnaschinen. 

Ein Taschenbnch znm Gebrauch in der Praxis. 

Von Josef Pechan, 

Profcttor dM MaachloenbaaM an d«r k. k. Staatiffawcrb«tcliDle In B«Ieli«nber|. 

Mit 6 Textfiguren und jS Tabellen. 

In Leinwand gebunden Preis M. 5, — . 



Die Warmeausnutzung bei der Dampfmaschine, 

Von W. Lynen, Aachen. 

(Sonderabdruck aus der Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 1901.) 

Preis M. 1,—. 

Dampfkessel - Feuerungen 

zur Erzielung einer mOglichst rauchfreien Verbrennung. 

Im Auftragc des Yereincs deutscher Ingenieure bearbeitet von 

F. Haier, Ingenienr in Stuttgart. 

Mit ^oi Figuren im Text nnd auf 22 lithographirten Tafeln. 
In Ijoinwand gebunden Preis M. 14, — . 



Der Dampfkessel-Betrieb. 

Allgemeinverstandlich dargestellt. 
Von E. Schlippe, Kg]. Gewerbcrath zu Dresden. 

Mit zahlreichen Abbildungen im Text, 
Diitta vormehrte Auflage. 

In Leinwand g^ebunden Preis M. 5, — . 



Zu beziehen durch jede Buchhafidlung. 



Verlaff von Julius Springer in Berlin N. 



Elasticitat und Festigkeit. 

Die fUr die Technik wichtigsten Sfttze und deren erfabrungsmftssige Grundlage. 

Von C. Bach, 

K. WQrtt. Baudlrvktor, Prof, des MMehliieulDgenlsurwmeDi ao der Kgl. Tcohn. HocJuehuIe Stuttgart. 

Dritte yermohrte AufUf«. 

Mit in den Text gtdruckttn Abbildungtn und i8 Tajeln, in Lichtdruek. 

In Lcinwand gebunden Preis M. 16,—. 



Technische Mechanik. 

Ein Lehrbnch der Statik und Dynamik fiir Maschinen- und Bauingenienre. 

^ Von Ed. Authenrieth, 

Obcrbauratb und Profe»iM>r an der Kgl. Techn. Hocluchule lu Stuttgart. 

Mit J^7 in den Text gedruckten Figuren. 

Preis M. 12, — ; in Lcinwand gebunden M. 1S,20. 



Eingriffsverhaltnisse der Schneckengetriebe 

mit Evolventen- und Cykloidenverzahnung 

und ihr Einflnss auf die Lebensdaner der Triebwerke. 

Eln Abri88 der graphiscben Untcrsuchung von Schneckeorilderwerken filr die Praxis und den Untenicht 

an technischen Lehranstalten 

yon Ad. Ernst, 

ProfMfor des lfaschlD«Dlngeiiiear«e«etu an der Kgl. Teehn. Hochsehule Stuttgart. 

Mit 77 Konstruktionsfignren. 

In Lcinwand gebunden Preis M. 4, — . 



Konstruktion und Betriebsergebnisse 



von 



Fahrzeugmotoren fur fliissige Brennstoffe, 

Mit einem theoretischen Teil: Bereclinuug der Motorleistiing nnd des Kraftbedarfes 
▼on Motorwagen und einem Anliang: Leistungsversuchc an Fahraeugmotorcn. 

Von Hugo GKLldner, Obcringenienr 

(Gerlehta-Sachveratindlger fur Wftrmemotoron und Kraftwagenweaen In' Augiburg). 
Mit J§^ in den Text gedruckten Konstruktionsfiguren und Diagramtnen, 



Handbuch der Materialienkunde 

ftir den Maschinenbau. 
Von C. Martens, 

Professor und Dlrektor der K. mechanisch-tecbnisehen Venuchsanstalt zu BorI!n*GharlotteDburg. 

I. Materlalprttftiiigs-wosen , Probirmaschinen und Messinstrumente. 

Mit ^14 Text' Abbildnngen und 20 Ta/eln, 
In Lcinwand gebunden Preis M. 40, — . 



Beitrage zur Geschichte des Maschinenbaues. 

Herausgegeben im Auftrage des Vcreines deutschcr Ingenleure 

von The odor Beck, 

Ingeulenr nnd Prlratdocent an der Orossh. techni«chen Hochschuie In Darmttadc. 

Mit iio<i in den Text gedruckten Figuren. 

Preis M. 9, — ; in Lcinwand gebunden M. 10,— . 



Die Ingenieurtechnik im Alterthum. 

Von 

Curt Merckel, Ingenieui. 

ca. yoo S. gr. 8^. Mit 261 (vielfach ganzseitigen) Abbildungen im Text und einer Karie. 

Elegant gebunden Preis M. 20, — . 



Ingenieur-Kalender. 

Filr Maschinen- und Hiitten-Ingenieure 

herausgegebon von 

Th. Beckert und A. Pohlhausen. 
In zwei Theilen. 

Mit zahlreichen Holtschnitten und einer Eisenbaknkarte. 
I. Tljcil in Loder mit Klappc. — II. Thoil iBeilage) geheftct. — Preis zusammen M. 3,- 
Brief taschen- Ausgnbo mit Ledcrtaschen etc. Preis M, 4, — . 



Zu bezielien durch Jede JBuchhandlung, 



Terlag von Julius Springer in Berlin und R. Oldenbourg in Hfinchen. 

Elektromechanische Konstruktionen. 

Eine Bammlung Ton KonstrakUonsbeifpielen und Berechnungen ron Maschinen and Appanfeen fOr Starkstrom. 

Zuaammengestellt und erUlutert 

von Gisbert Kapp. 

200 Seiten gr. jf. Mit 3$ Ta/eln und ^4. Textfiguren. 
Z. Zt rergrlffen; nene Anflage untcr der Preasc. 



Dynamomaschinen fur Gleich- u. Wechselstrom. 

Yon Gisbert Kapp. 



Dritta ▼ermehrta und ▼erbeiMrto AufUf«. 

-9~ 



Mit 300 in den Text gtdruekien Figuren. 
In Leinwand gebnnden Preis M. 12, — . 



Elektrische Kraftubertragung. 

£in Lehrbuch fiii Elektrotechniker. 
Yon G^bert Kapp. 

Autorisirte deutsche Ausgabe von Dr. L. Hoi born und Dr. K. Kahl . 
Dritte ▼orbeaaort« und Ytrmohrte Anflafe. 

Mit xahlreichen in dtn Text gedruckttn Figuren. 
In I^inwnnd gcbundcQ Preis M. 8,—. 



Transformatoren fiir Wechselstrom und Drehstrom. 

Eine Darstellung ihrer Theorie, Eonstruktion nnd Anwendnng. 

Yon Oisbert Kapp. 

Zweite ▼ermahrto and ▼erbataarta Anflaga. 

Mit 16^ in den Text gedruekten Figuren. 
In Lain wand gebunden Preis M. 8,—. 



Die Ankerwicklungen und Ankerkonstruktionen 

der Gleichstrom-Dsrnamomaschinen. 
Yon E. Arnold, 

o. Profwior nod Dlrtktor dee Elektrotechniichen Inatilau la der Oroash. Taehii. Hoehsohale lo Kftrltruhe. 

Dritta Auflaga. 

Mit 418 Figuren im Text und 13 Ta/eln. 
In Leinwand gebnnden Preis M. 15, — . 



Generatoren, Motoren und Steuerapparate 

fiir elektrisch betriebene 

Hebe- und Transportmaschinen. 

Unter Mitwirkung von Ingenieor E. Yecaenmeyer heraaagegeben 

yon Dr. F. Niethammer, Oberingenienr. 

Mit 80$ in den Text gedruekten Abbildungen, 
In Leinwand gebunden Preis M. 20, — . 



Handbuch der elektrischen Beleuchtung. 

Bearbcitet von 
Josef Herzog, ^jjid Clarence Feldmann, 

Yontand der Abtheilung ftir elektrttche Cbefelektrlker der BlekMdUita-Aktleii- 

Beleuohtang, Guu ft Co., Budapest. QeMlltehan ,,HeliM", KOln a. Rh. 

Zwaita rarmalirta Anflaga. 

Mit ^17 Abbildungen. 
In Leinwand gebunden Preis M. 16,—. 



Herstellung und Instandhaltung 

elektrischer Licht- und Kraftanlagen. 

Ein Leitfaden anch fttr Nicht-Techniker. 

Vnter Mitwirkung von O. GOrling und Dr. Michalko Terlasst und herausgegeben 

von S. Frhr. v. Oaisberg. 

In Leinwand gebnnden Preis M. 2,—. 



Zu beziehen durch jede Buehhatuilung. 



